toarele operațiuni principale: determinarea exactă 
a lungimii cablului, după stabilirea aliniamentului, 
după configurația fundului apei pe aliniament și 
după cum este necesară sau nu adâncirea fun- 
dului la locul de așezare; întinderea cablului (pe 
cât este posibil, dintr'o s ngură bucată, fără man- 
șoane de înnădire) deasupra apei; fixarea capete- 
lor cablului de maluri, și cufundarea lui; întărirea 
malului și protecțiunea cablului la locurile de 
ieșire din apă. 

Întinderea cablului diteră după lățimea apei, 
după forța curentului apei, după grautatea cablu- 
lui și după anotimp. larna, dacă nu este necasară 
adâncirea fundului, cablul se întinde pe ghiață 
și, după spargerea gheței pe aliniament, se cu- 
fundă în apă. Vara, pentru lățimi de ape sub 
500 m, cablul este întins de oamani plasați pe 
podeţe și în bărci. De asamenea, pentru lățimi 
mici, cablul poate fi întirs cu ajutorul a două 
trolii instalate pe cele două maluri și al unui cablu 
de tracțiune cu lungimaa de două ori mai mare 
decât lungimea cablului electric. Pentru lăț mi mai 
mari, și când întinderea cablului cu trolii nu este 
posibiiă, cufundarea se faca fără întindzrea lui 
prealabilă, de pe un șlep care poartă toba cu 
cablu, tras de un remorchar.— Cablul trabua să fie 
rezemat complet pe fund, fără porțiuni suspen- 
date, fiindcă acestea ar putea fi expuse detzrio- 
rărilor prin acţiunea curentului apei sau a valuri- 
lor. Pentru aceasta este necesară verificarea fun- 
dului de către scafandri, înainte de cufundare, 
pentru a înlătura diverse obstacole; după cufun- 
dara, se verifică dacă așezarea cablului esta 
normală. Uneori, fundul trebue adâncit, pe locul 
aşezării cablului, cu excavatoare sau cu hidro- 
monitoare, pentru a fi apărat de curgerea sloiu- 
rilor, la înghețul apei. Fixarea capetelor 
cablului la maluri prezintă interes în special la 
ape navigabile sau la ape curgătoare cu vitesa 
mari; capetele se pot fixa, de exemplu, în formă 
da opt, în jurul unor pari fixaţi în pământ.— După 
verificarea la tensiune a cablului, înainte de așe- 
zare (indiferent de verificările anterioare), trebue 
îndeplinite următoarele condițiuni, la așezarea lui: 
traversarea apei se face în locul în care malurile 
sunt drepte și mai puțin supuse eroziunii sau 
spălării; este recomandabilă adâncirea fundului cu 
cel puțin 0,5 m; pe porțiunea ieșirii din apă, 
cablul se introduce într'un tub ale cărui capete 
trebue să depășească cu 0,5 m nivelurile minime 
şi maxime ale apei, iar pentru evitarea deterio- 
rării cablului prin scurgerea sloiurilor, așezarea 
trebue apărată prin întărirea malurilor cu palplanșe 
cu piloți, sau cu plăci de beton, și cu pavaj de 
piatră; la locul aşezării cablului se instalează semne 
convenționale pe maluri, potrivit regulilor de navi- 
gație, marcând porțiunea de evitat pentru anco- 
rare sau dragare. 

1. Poza cablului submarin |npornamka nox- 
BOHHOrO MOpCKOrO kaGenA; pose d'un câble 
sous-marin; Verlegung eines Unterseekabels; laying 
ofa submarine cable; tangeralatti kâbelelhelyezes)]: 
Așezarea (cufundarea) unui cablu electric pe tra- 
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seul unei linii electrice, de obiceiu de telecomuni- 
cații, prin apa unei mări sau a unui ocean, cu posibi- 
litataa de a fi reparat. Poza reclamă o navă specială. 
numită navă puitoare de cablu sau navă cablier. 
înzestrată cu utilaj special pentru transportul și 
așazarea cablurilor. — Regulile pentru protecțiunea 
cablurilor submarine și a navelor puitoare de 
cabiuri, cari așază sau întrețin cablurile, sunt fixate 
prin convențiunsa dela Paris din 1884, iar regulile 
privind protecțiunea cablurilor contra stricăciuni- 
lor frecvente cauzate de uneltele de pescuit ale 
vaselor sunt fixate prin convențiunile dla Londra 
şi Paris, din anii 1913 și 1925. — Cel mai luna 
cablu submarin are 14516 km. 

2, ~ cablului subteran [npornamka nom3em- 
Horo Kaena; pose d'un câble terrestre; Land- 
kabelverlegung; underground cable laying; föld- 
alatli kábelelhelyezés]. Elt.: Instalarea unui cablu 
electric care face parte dintr'o linie e'ectrică insta- 
lată în sol. Poza consistă în următoarele operațiuni 
principale: introducerea cablului în pământ, intro- 
ducerea lui în clădiri (staţii sau posturi de trans- 
formare, clădirile abonaților), și fixarea lui de stâlpi, 
în canale, sau în tuneluri (galerii subterane). 

Introducerea cablului în pământ, după fixarea 
traseului liniei și alegerea tipului de cablu, re- 
clamă săparea unui șanț (sub trotoar, în localităţi) 
cu dimensiunile a, b 
şi c (v. fig.), cari de- 
pind de n, numărul ca- 
blurilor cari urmează 
să fie introduse și de 
U, tensiunile lor nomi- 
nale. Dimensiunile în 
metri ale unui șanț 
de cablu subteran sunt 
următoarele: a=0,80 
pentu n=1 şi U< 
750 V; a=1,10pentru 
n>1 şi pentru o ten- 
siune U>750V,even- 
tual și cu cabluri pen- 
tru U <750V; a= 1,40 
pentru n>1 şi două tensiuni pesta 750 V, eventual 
şi cu cabluri peniru U <750 V;a= 1,40 pentru tra- 
versări de străzi și a = 1,60 când sunt și cabluri pentru 
30 kV; b=0,30 m pentru n=1 saun=2 (cu distanţa 
între cabluri de 0,14 m) şi U =750 V; b=0,14(n—1) 
+2X0,085, pentru n>2 și U=750V, 0,14 m fiind 
distanța dintre cabluri; b=0,21(n—1)+2X0, 10 
pentru n>2 și U=6 kV, 0,21 m fiind distanța 
dintre cabluri; P=0,24(1—1)+2X0,12 pentru 
n>2 şi U=15 kV, 0,24 m fiind distanţa dintre 
cabluri; b=0,28(1—1)4+2X0,21 pentru n>2 
şi U=30 kV, 0,28 m fiind distanța dintre ca- 
bluri; c=b+0,1. Introducerea cablului în pă- 
mânt mai reclamă așezarea cablului în ordine 
(cablul peniru alimentarea imobilelor, spre fun- 
dațiile clădirilor; apoi cablul de telecomunicații, 
cablul de iluminat public, spre stradă, iar ca- 
blul de tensiune mai înaltă, de obiceiu, la 
mijloc), la mijlocul unui strat de nisip cu grosi- 
mea de 20 cm, iar la traversări de străzi. 


Pt ai 


Sant peniru aşezarea cablurilo: 
subterane. 
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intr'un tub cilindric de ciment cu diametrul ex- | 


terior de 20 cm (în special la cablurile de înaltă 
tensiune), sau în blocuri prismatice de beton tip 
telefon, late de 25 cm, cu patru canale circulare 
longitudinale (peniru cabluri de joasă tensiune), 
sau în tuburi de oţel, la traversări de șosele, de 
căi ferate, etc.; protejarea cablurilor de înaltă 
tensiune (de peste 6 kV) așezate în nisip, sau 
în alt mod, sau prin simpla acoperire a cablu- 
rilor de joasă tensiune, așezate în nisip, cu 
cărămizi așezate perpendicular pe aliniamentul 
șanțului; executarea sau ridicarea unei schițe a 
canalizării electrice subterane, necesară pentru 
exploatare, întreținere sau lucrări viitoare, cuprin- 
zând traseul cablurilor cu specificarea situației lo- 
cului (imobile, traversări, dimensiunile trotoarului, 
cazurile speciale), instalaţiile existente rămase în 
șanț, şi instalațiile noi cari s'au introdus (cabluri, 
manșoane, cutii de distribuţie, posturi de trans- 
formare), modificările prin deplasarea sau desfiin- 
tarea instalaților existente, și caracterisiicele 
fiecărui cablu; astuparea șanțului şi refacerea 
pavajului. 

La încrucișarea dintre traseul de cabluri și con- 
ducte de gaz metan, traseul de cabluri se trece 
pe sub conducte. Uneori, cablurile subterane sunt 
așezate în canalizații executate din tuburi de pă- 
mânt ars (ceramice) sau de asbest-ciment, mai 
rar din blocuri de beton tip telefon. Chiar dela 
instalarea tuburilor sau a blocurilor, se introduc 
in canalele lor sârme de oțel cari servesc la 
tragerea cablurilor. Tuburile se montează în șiruri 
strânse, în linie dreaptă, iar îmbinările la capete 
se fac cu lapte de ciment, sau — după umple- 
rea golurilor cu câlți — cu gudron sau cu bitum. 


Pentru mărirea stabilității mecanice, șirurile de | 
tuburi sau de blocuri sunt fixate din loc în loc! 


cu ajutorul unor centuri de beton. Pe intervale 
de 75:::150 m, canalizațiile au o mică pantă spre 
câte un puț pentru cabluri, care servește pentru 
introducerea (tragerea) cablurilor, pentru joncțiuni 
sau derivații de alte linii, cu ajutorul manșoane- 
lor, pentru schimbarea direcţiei traseului și pentru 
scurgerea apei de infiltrație, de pe traseu. 

Introducerea cablului subteran în clădiri se face 
printr'o ţeavă metalică inclinată spre exterior, 
pentru a nu permite scurgerea apei spre interior. 
După introducerea cablului în țeavă, golul dintre 
cablu și țaavă se astupă cu câlți și se toarnă bi- 
tum topit, sau gudron. 

Fixarea pe stâlp a cablului subteran este nece- 
sară pentru alimentarea unei linii electrice aeriene. 
Se introduce capătul cablului într'o țeavă metalică 
de cca 2,80 m, din care 0,30 m sunt plantați în 
pământ; apoi, cu ajutorul unor piese adecvate 
felului stâlpului (care poate fi de lemn, din țevi 
metalice sau din zăbrele metalice) se fixează de 
acesta, iar la capătul cablului se montează man- 
șonul terminal de exterior. 

Când pe un traseu este necesară așezarea unui 
număr mare de cabluri, cari ar reclama șanțuri 
de dimensiuni exagerate, și deci fășii de teren 


largi și libere de orice construcţii de suprafață 
sau subterane, când întreținerea și posibilitatea 
de înlocuire rapidă a unora dintre cabluri ar fi 
foarte anevoioasă, sau când terenul impropriu ar 
coroda cablurile, acestea se așază în canale (în 
interiorul clădirilor), sau în galerii subterane (în 
exteriorul clădirilor). Pentru așezare se folosesc 
console de oțel cornier, polițe de beton armat 
(mai rar), sau suporturi de perete fixe sau mobile. 
Așezarea cablurilor în galerii nu se deosebește 
de așezarea lor în clădiri. În canale, cablurile se 
aşază, fie pe fundul lor, fie pe fundul şi pe pereții 
lor, cu o distanță minimă între cabluri de 50 mm, 
pentru o bună răcire. Canalele se acoper cu plăci 
de beton armat, sau cu table striate. În timpul 
operațiunilor de așezare a cablurilor se admit 
curburi limită până la 15 D, D fiind diametrul 
exterior al cablului. 

1, Poza căii [nponnanka nyTH; pose de la 
voie; Gleisverlegung; laying of the rai's, laying of 
the track; pâlyaelhelyez6s). C. f.: Modul de așezare 
a șinelor pa traverse, într'o linie de cale ferată, 
şi de repartizare a traverselor pe lungimea unui 
panou de șine. Poza căii variază după importarța 
liniei ferata. Numărul traverselor pe unitatea de 
lungime de cale este determinat de profilul 
şinelor, de gre.tatea pe osie și de vitesa vehi- 
culelor în circulaţie. Uneori, poza căii se prescrie 
în funcţiune de profilul și de lungimea șinelor. 

2. Pozat, mașină de ~ calea. V. Maşină de 
pozat calea. 

s. Poziţie [nono:enue; position; Lage; posi- 
tion; állás]. Geom.: 1. Relația geometrică dintre 
un punct şi un sistem de coordonate. — Coordona- 
tele punctului determină univoc poziția sa în raport 
cu sistemul de coordonate, — 2. Relaţia geome- 
trică dintre un sistem de puncte, sau dintre o 
figură geometrică, şi un sistem de coordonate 
sau un sistem geometric de referinţă. 


4. Poziţie de echilibru. Mec. V. Echilibru, po- 
zitie de ~. 

s. Poziţie de lucru [pa6ouee mecro; position 
de travail; Arbeitsplatz; working position; munka- 
hely]. V. Post de lucru. 


s. Poziţie de operator de telefonie [KOMMy- 
raTopublă yuacrot Tenedonucra; position 
d'operateur de téléphonie; Fernsprech-Arbeits- 
platz; telephonic operating position; telefonki- 
szolgáló állás]. Telf.: Partea unui tablou comu- 
tator telefonic, afectată unui operator sau unei 
operatoare de telefonie. 


7, Poziţie „în drapel“ a elicei [narooGpaa- 
HOE NOJNOHEHHE CAMONÈTHOTO BHHTa; position 
en drapeau de I'helice; Segelstellung der Luft- 
schraube; low pitch position of the airscrew; 
légcsavar vitorlaăllâsa]. Av.: Poziţie a palelor 
unei elice cu pas reglabil, care corespunde unui 
cuplu aerodinamic aproape nul. Poziţia „în drapel“ 
asigură o rezistență minimă la înaintare și împie- 
decă rotația elicei, când motorul care o antre- 
nează nu mai e în funcţiune. Palele unei elice se 


pun „în drapel“ la avioane multimotoare, dacă 
motorul respectiv e avariat. 

1, Poziţie, unghiu de ~ [yro nonoxenua; 
angle de relèvement; Positionswinkel; angle of 
bearing; helyzetsz6g]. Fotgrm.: Unghiul sub care 
se văd două puncte ale unui clișeu, din centrul 
lui de perspectivă. 

=. Pozitiv [nooxuTrenbHbli; positif; positiv; 
positive; pozitiv]. Mat.: 1. Calitatea unui număr 
real de a fi mai mare decât zero. — 2. Calitatea 
unei mărimi scalare de a avea o valoare mai mare 
decât zero. — V. și sub Negativ. 
număr ~ [NONOHHTENbHOe WHCIIO; 
nombre positif; positive Zahl; positive number; 
pozitiv szém]. Mat.: Numărrealmai mare decâtzero. 

4. Pozitiv fotografic [poronosuTuB; positif, 
Positiv; positive; pozitiv]. Foto.: Copia în negru 
şi în alb, obținută pe o hârtie fotografică prin expu- 
nerea acesteia la acţiunea luminii care a iraversat 
un clişeu fotografic. Părţile negre ale unui pozi- 
tiv fotografic corespund părților întunecate ale 
obiectului fotografiat, iar cele albe, părților lumi- 
noase ale acestui obiect. 

s. Poziton. V. Pozitron. 

s. Pozitron [no3urpon; positron; Positron; 
positron; pozitron]. Fiz.: Particulă elementară care 
are aceeași masă ca electronul, o sarcină electrică 
pozitivă +e, egală în valoare absolută cu sarcina 


E Pad i 


5 SE } 
electronului, un moment cinetic = =— și un mo- 
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2m2 
ment magnetic egal cu un magneton Bohr: 


C? = 0,922.10-2 u.e.m., 
4n mc 


þ fiind constanta lui Planck, m masa pozitronului 
şi c vitesa de propagare a luminii în vid. Sin. 
Poziton. 

7. Pozometru [5Kcno3oMeTp; exposomâtre; 
Belichtungsmesser; exposure meter; pozomâter, 
megyvilăgităsi idömérő]. Foto.: Instrument pentru 
determinarea timpului de expunere al unui anumit 
material fotografic, necesar într'un anumit aparat 
fotografic, pentru a obține un clișeu cu contraste 
normale, când se fotografiază un anumit subiect. 
Se folosesc, fie pozometre obiective, cu celulă 
fotoelectrică, fie pozometre subiective, în cari 
lumina care vine dela obiectul de fotografiat ajunge 
la ochiul observatorului după ce a traversat mai 
multe grupuri de ecrane colorata (de obiceiu în 
albastru) suprapuse, fiecare grup fiind așezat în 
spatele unei deschideri pe care e notat numărul 
de ecrane. Se observă ultimul număr care poate 
fi citit şi, din tabele (uneori notate chiar pe in- 
strument), cari conțin deschiderea obiectivului 
aparatului fotografic și numărul de grade sensito- 
metrice ale materialului fotografic folosit, se citesc 
timpurile de expunere, Sin. Exponometru. 

s. Pr Chim.: Simbol literal pentru elementul 
Praseodim. 

9. Prăbuşire [npoBau; éboulement; Zubruch- 
gehen; breaking down; lezuhanás]. Mine: Cădere 
a rocelor din tavanul unei excavații miniere, pro- 
vocată cu mijloace tehnice. Prăbușirea e folosită 
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peniru dislocare și exploatare în anumite zăcă- 
minta groase, sau pentru umplerea parțială sau 
totală a golurilor subterane cu sfărâmături de rocă 
din tavan sau din acoperișul unei excavații, pentru 
a reduce presiunea litostatică ce se exercită asupra 
excavațiilor învecinate. 

Pentru dislocare și exploatare, se subminează 
un pilier cu o excavație, după care se distrug 
cadrele de sustinere, lăsând rocele din pilier să 
se prăbușească și să se mărunțească. Acest 
procedeu produce amestecul sterilului din acoperiș, 
cu substanța utilă, și pierderi datorite imposibili- 
tății de a extrage tot materialul dislocat; la stra- 
tele de cărbuni autoinflamabili se poate produce 
autoinflamarea cărbunilor dislocaţi prin prăbuşire. 

Pentru umplerea golurilor, prăbușirea se face 
din aproape în aproape, în stratele din acoperiș, 
fiindcă poate afecta terenul dela suprafața minei, 
dacă golul prăbușit se găsește la o adâncime dela 
suprafață mai mică decât de 200 de ori grosimea 
stratului. Prăbușirea poate fi provocată în mai 
multe feluri: prin distrugerea cu explozivi a stâl- 
pilor de lemn cari susțin tavanul (câte o jumătate 
de cartuș într'o gaură sfredelită în fiecare stâlp); 
prin baterea de găuri de mină în acoperiș (când 
acesta nu se dislocă decât după un timp înde- 
lungat), încărcarea lor cu explozivi și provocarea 
sfărâmării acoperişului în urma explodării încăr- 
căturilor; prin scoaterea stâlpilor (când stâlpii sunt 
din două bucăţi solidarizate prin pană, se slăbește 
legătura la pană, cele două bucăţi se mișcă una 
față de alta, și se pot trage cu o funie, iar când 
stâlpii sunt dintr'o singură bucată, se leagă cu 
funii de oțel și se smulg din pilugi prin tracțiu- 
nea provocată de trolii sau de aparate speciale). 
Înainte de a se provoca prăbuşirea tavanului unei 
excavații, se întărește susținerea tavanului exca- 
vaţiilor învecinate. 

10, ~ dirijată [nanpaBnenubiii npoBau; ebou- 
lement dirigé; dirigiertes Zubruchgehen; directed 
breaking down; vezetett lezuhanás]: Prăbuşire a 
unei excavații subterane, limitată numai la o linie 
prestabilită (linie de fractură a acoperișului sau 
a tavanului). Această linie este determinată de un 
şir sau două de stâlpi de lemn așezați unul lângă 
altul (în orgă), de un şir de stâlpi metalici distan- 
taţi între ei, sau de un șir de stive. Prăbușirea 
dirijată se provoacă îndepărtând, unul după altul, 
stâlpii cari susțin porțiunea de tavan care trebue 
prăbuşită. Distrugerea simultană (prin explozivi) 
a unui număr mare de stâlpi de lemn pune în 
mișcare o mare masă de roce din tavan, provo- 
când declanșarea unei presiuni asupra liniei de 
fractură, care poate distruge linia de fractură și 
poate provoca surparea întregului tavan. 

Prăbușirea dirijată e folosită la metodele de 
exploatare cu front lung, și se provoacă la fie- 
care număr prestabilit de făşii. 

11. Prăbuşire [BO306HOBJIeHHe BHHOrpannoiă 
103bI; provignage; Absenken; vine layering; buj- 
tatás]. Agr.: Culcarea unui butuc bătrân de viță 
de vie într'o groapă făcută lângă el, până la ni- 
velul rădăcinilor, pentru a-l înțineri, a completa 
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o lipsă de butuc în imediata apropiere, sau a 
aduce la suprafața pământului altoiul nobil, altoit 
în verde. Una sau două coarda se scot la nivelul 
pământului, pentru a forma butucul nou. 


1. Praestabităl G şi V. Ind. text.: Uleiu de 
ricin cu grad înalt de sulfonare. Se în!rzbuințează, 
ca produs auxilar, la aplicarea coloranților de 
cadă, ca ajent de pătrundzre. Se folosește în 
băile de vopsire cu fulardul în două băi, în cari 
coloranți sunt nereduși. (N. C.). 


2. Praf [nbib; poussière; Staub; dust; por]. 
1. Gen., Tehn.: Particula de material solid, cari 
au dimensiuni destul de mici (de obicaiu mai mici 
decât 20 p) pentru a fi antrenate în mișcare sau 
pentru astaun timp în suspensie, în aer sau într'unait 
gaz. Praful poate fi: praf natural, praf indus- 
trial, sau praf provenit din uzura obiectelor de 
folosință. 


Praful natural este produs prin acțunile cari se 
exercită în natură (variații datemperatură, activitate 
vulzan că, vânt, valuri, incendii, iransformăr chim ce 
în natură, etc.) asupra corpurilor din scoarța Pă- 
mântului, sau prin procesele bio.ogice ale vieţui- 
toarelor. 


Praful industrial est produs, în diferitele faze 
de prelucrare a materialelor (arderi și alte reacții 
chimice, aș:hiere, forfecare, mărunţire, sepa- 
rare, etc.), sau prin uzura crganelor de mașini. 
Praful industrial poate apărea ca produs întâmplă- 
tor și nedorit în cursul unui proces de fabricaţie 
(de ex. particulele solide antrenate în fum, în 
gazele de cuptor înalt sau în gazele de distilare 
uscată a cărbun lor), sau poate fi un produs in- 
tenționat, când se urmărește fabricarea unui 
material (de ex. pulberea folos'tă în metalurgia 
pulberilor, pigmenții peniru vopsele, etc.). În ul- 
timul caz, praful industrial este numit și pulbere, 
pudră sau făină, după materialul mărunțit, după 
mărimea granulelor și după utilizare. 

O altă sursă de praf est: uzura organelor de 
mașini și de aparata de transpcrt, a pieselor 
căilor de comunicaţie, ca și a obiectelor de fo- 
losință ale omului (obiecta din locuinţă, îmbrăcă- 
minte, etc.). Sin. Pulbere. 

s. Prat [nopo'nor, nyapa; poudre; Pulver, 
Staub; powder, dust; por]. 2. Tehn.: Nume folosit 
peniru unele materiale solide sub formă de particule 
de orice formă și de dimensiuni mici (de obiceiu 
mai mici decât 3 mm), fie provenite din des- 
agregarea unorroce sau a unor minereuri, de exemplu 
praful de cărbune (v.), fie obținute înir'un proces 
de producție (mărunţire, ssparare, amestacare, 
etc.), de exemplu praful de pușcă. Sin. Pulberea. 

4. Praf [nbIb; poudre; Pulver; powder; por]. 
3. Geot.: Material pămân os format din granule cu 
dimensiunile cuprinse între 0,002 mm și 0,02 mm. 
Imbibat cu apă, formează nomolul. 

s. Praf [nopomok; poudre; Pulver; powder; 
por]. 4. Gen.: Nume popular pentru o doză de 
medicament sub formă de pulbere (praf de chi- 
nină, praf de aspirină, etc.), 


e. Praf industrial (npombimnenHaa nbiJlb; 
poussière industrielle; Gewerbes'aub, Industrie- 
staub; industrial dust; ipari por]. V. sub Praf. 

Exemple de praf industrial: 

7, ~ de bronz [6ponsoBaa Nbb; bronze en 
poudre; Bronzepulver; bronze powder, powder- 
brass; bronzpor]: Nume general pentru un număr 
mare de pulberi metalice, cu colori și jocuri de 
lumini variate, fabricate din metala și din aliaje. 
Exemple: praful də aluminiu, care imită argintul; 
praful də cupru sau de aliaje de cupru, da co- 
lori diferite, după gradul də ox'dzre, care imită 
aurul; etc. Aceste prafuri de bronz, amestecate 
cu uleiu sau cu lacuri, sunt întrebuințate în con- 
strucții la dacorarea clădirilor, a mobilierului, etc., 
sau în imprimerie, pentru cataloage, reclame fine. 
afişe, etc. 

s. ~ de cărbune [yrombnaa mMblilb; pous- 
sier de charbon, charbon menu; Staubkohle, 
Kohlenstaub; coal dust, culm; szenpor]. Ind. cb.: 
1. Particule de cărbune, cu mărimea granulelor 
sub 3 mm, cari se obțin, în general, după cer- 
nerea și sortarea cărbunilor granulați (mărunt, 
alune, etc.) sau bucăţi. Este folosit, de obiceiu, 
pentru brichetarea cu lianţi. Granulele sub 1 mm 
se numesc cărbune pudră, iar cela provenite prin 
mărunțire înir'o moară, cărbune pulverizat. — 
2. Particule de cărbune într'o ex2loatare de căr- 
buni, de dimensiuni dzstul de mici peniru a fi 
antrenate în mişcare și menținute în suspensie în 
curentul de aeraj, produsa, fiə prin efactul de 
mărunţire al presiunii stratelor, fi prin mărun- 
tire, în cursul operaţiunilor de exploatare și de trans- 
port. În anumite condițiuni, amestecul de pr. f de 
cărbune cu aer poata produce explozii în suktaran 
sau la suprafaţă (v. sub Explozie de praf de cărbune). 
Amsstacul are o linită da aprindzre infarioară 
şi una suoerioară (limita infarioară esta de 40 g/m?), 
explozibilitatea lui crescândcu fineţa granulelor.Pra- 
ful de cărbune cu conț nut mai mic decât 14% ele- 
mente volatile (da ex. praful de lignit și de an- 
tracit) nu este explozibil; amestecul cu praf de 
steril în proporție mai mara decât 40% nu este 
explozibil. Prezenţa metanului măreșt> sensibili- 
tatea de aprindere și də explozia a amestecului, 
iar umiditatza o micșorează (praful cu mai mult 
decât 50% apă nu e explozibil). 

9. ~ de cenușă [nenenbnhaa nbinb; poudre de * 
cendre ; Kiesstaub; dust; hamupor]. Ind. chim. sp.: 
Praful care rămâne în camerele də pulbere, după 
trecerea gazelor de bioxid de sulf, la prepararea 
acidului sulfuric, 

10, ~ de lipit [pnioc mana naănu; poudre à 
braser; Lötpulver; so'dering powder; forraszt6 por]. 
Metl.: Flux in formă de pulbere, pentru lipituri 
moi sau tari, constituit dintr'o sngură substanță 
sau dinir'un amestec. Pentru lipturi moi se folo- 
sesc, de exemplu, clorură da zinc, clorură de 
staniu, clorură da amoniu, etc. Pentru lipituri tari 
se folosesc: borax sau amestec de 70% borax și 
30% talc. pentru lipituri cu argint; acid boric, pentru 
lipituri cu cupru, cu alamă sau cu argentan; 
amestec de 60% borax, 20% carbonat da fier și 


20% alaun de potasiu, sau amestec (topit, răcit 
şi pisat) da 90% borax și 10% acid boric, pentru 
cupru; amestec de 60% 'borax, 38% clorură de 
zinc şi 2% permanganat de potasiu, pentru fontă; 
am=stac de 87% borax, 9% clorură de amoniu 
şi 4% rășină, pentru oțel moale, etc. 

1, Praf de piatră [ramennaA nbUlb; pierre 
pulverisee; Steinmehl; stone powder; k8liszi]. 
Cs.: Material format din particule foarte fine, 
provenit din măcinarea unor roce inerte, și care 
e folosit ca adaus la confecțiorarea unor mor- 
tare sau betoane, pentru a le mări compactitatea, 
pentru a le colora, etc. Sin. Făină de piatră. 

2, ~ de plumb. V. Plumb, praf de ~. 

s ~ de spumă [nennooGpasyromui no- 
POmoKk; poudre d'écume; Schaumpulver; foam 
powder; habpor]: Amestec de pulberi de bi- 
carbonat de sodiu, saponină și sulfat de aluminiu 
sau acid oxalic, care, în contact cu apa, produce 
spumă. E folosit pentru stins incendii, în special 
de produse petroliera. V. și sub Spumă. 

4, ~ de sudură [þnioc ANA CBApKH; poudre 
à souder; Schweibpulver; welding powder; he- 
gesztă por]. Metl.: Fiux în formă de pulbere, 
peniru sudura cu gaz și cu arcul electric. La 
sudura cu arcul electric, de exemplu la sudura 
automată sub strat de fondant, praful de sudură 
poate avea și rolul da rezistanțs electrică. 

Praful de sudură poata fi constituit dinir'un 
singur corp, sau dinir'un amestec, și diferă după 
felul metalului sudat. Se folosesc, de exemplu: 
borax, sau aməstłec de 70% borax, 10% acid 
boric și 20% clorură de sod.u, pentru sudarea 
cu gaz a cuprului; amestzc de 50% borax, 15% 
fosfat acid da sodiu, 15% acid silicic și 20% căr- 
bune de lemn, pentru sudarea cu arcul electric 
a cuprului; borax, peniru bronzul obişnuit, și 
amestec de 15% fluorură da sodiu, 20% clorură 
de bariu, 20% clorură de sodiu și 45% clorură 
de potasiu, pentru bronzul de aluminiu; amestec 
de 30% clorură de sodiu, 45% clorură de po- 
tasiu, 15% clorură de litiu, 7% fluorură de po- 
tasiu și 3% sulfat acid de sodiu, pentru suderea 
cu gaz a aluminiului și a aliajelor cu aluminiu; 
amestec de 30% clorură de sodiu, 35% clorură 
de potasiu, 15% clorură de litiu, 10% fluorură 
da sodiu și 10% bromură de potasiu, peniru su- 
darea cu arcul electric, cu electrod de cărbune, a 
aluminiului. 

s. ~ de tutun [raGaunbrii nopomok; poudre 
de tabac; Tabakstaub; tobacco dust; dohânypor]. 
Ind. tut.: Deşeu de tutun, foarte mărunt, care ră- 
mâne dela mașinile de tăiat tutunul și dela ma- 
şinile de confecționat țigarete. Este absorbit de 
un sistem pneumatic, strâns, și întrebuințat pentru 
a se prepara din el leșia de tutun. 

s. ~ inflamabil pentru termit [repmuarnbiiă 
NOpomot; poudre d'allumage; Entzinduncs- 
gemisch; ignition powder; gyujtó keverék]. 
Amestec de pulberi de peroxid de bariu, de 
aluminiu și de magneziu, de coloara albă, care 
are proprietatea de a se aprinde foarte uşor (de 
ex. la flacăra unui chibrit) și de a desvolta căl- 
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dură suficientă pentru amorsarea reacției alumino- 
termice. V. și sub Porţie aluminotarmică, 

7, ~ pentru forme [popmoBounbiii NOpONOK; 
poudre pour moules; Formpudzr; form powder; 
választó por]. Metl.: Pulbere refractară de dife- 
rite compoziții, întrebuințată în +. rnătorie, pentru 
a împiedaca aderarea la model a ames.eculu: de 
formare, aderarea |a suprafețele da saparație a 
amestecului din cele două cutii de format (la 
formare în cuti', sau aderarea amestecului de 
formare la materialul topit, în țimpul turnării, la 
fcrmele în pământ crud. 

Se folosesc, de exemplu: pulbere de grafit, 
la turnarea fontei; pulbere de mangal (de mes- 
teacăn sau de anin), la turnarea pieselor mici și 
cu pereți suEțri, de fontă; făină de cuarț, la tur- 
narea oțelului în forme crude; licopodiu, la 
turnarea metalelor neferoase; nisip fin cuarțos, 
la pudrarea surrafeţelor de separație, etc. 

Praful] se in'roduce, de obiceiu, intr'un săculeț 
de pânză rară, cere se scutură deasupra supra- 
fețe or cari trebue prăfuite; nisipul fin cuarțos se 
împrăștie cu mâna pe suprafețele de separație 
a formelor. — Praful nzaderând la formele în 
pământ uscat, acestaa se trataază cu suspensii de 
pulberi în apă. 

8, ~ volant [qoMennaa NMbIJb; poussière de 
hauts-fourneaux; Gichtstaub; furnace dust; szálló- 
por]. Wetl.: Impuritāți sub formă de praf, din 
gazul Erut de cuptor înalt, culese în sacul de 
praf, la trecerea gazului pentru desprătuirea 
uscată prin gravitație. Conţinutul în praf al gazului 
krut poate fi de 10:::15 g/mi; după despră- 
fuirea prin gravitație, el scade la 0,1 :::0,2 g/m*, 
astfel incât gazul poate fi folosit drept combus- 
tibil în cowpere, în căldări de abur, etc. Pentru 
folosirea în motoare cu gaz, etc., conţinutul în 
praf al gazului trek ue redus până la cca 0,02 g mê, 
prin desprăfuire prin umezire sau prin filtrare, 
sau prin desprăfuire electrostatică. 

o. Praf natural [ccrecreennaa nbIJIb; poussière 
naturelle; natürlicher Staub; natural dust; termé- 
szetes por]. V. sub Praf 1. 

10, Praf, cărbune ~. V. Cărbune pulverizat. 

11, Piaf, filiru de ~. V. Filtru de praf. 

12, Prăfos: Sin. Pulverulent (v.). 

13. Praftoriţă. Ind. țăr.: Unsaltă a fierarului, cu 
care se sto-esc cu apă cărbunii, când focul de 
forjă s'a aprins prea tare. E constituită dintr'un 
mănunchiu de fibre sau de produse textile, sau 
de nuiele, fixat la extremitatea unui mâner. 

14. Prătui:e: 1, Sin. Pudrare (v.). — 2. Sin. 
(parțial) Desprăfu re (v.). — 3. Sin. (parţial) Pulve- 
rizare (v.). 

15. Prăfuire [onbiInBanHe; poudrage; Stauben; 
dusting; porhintés]: 4. Răspând.rea praturior insec- 
ticide sau fungicide pe suprafața plantelor, sub 
formă de suspensii fine. 

16. Prăfuit [onbinenub'iă; poudré, pulverulent; 
bestăubt gepudert; powdered; poros]. Gen.: Cali- 
tatea unui corp de a fi acoperit cu pultere. 

17. Prăfuit, aparai de ~ [onbiiinrenbnbiii anna- 
parT;poudreuse; Stäubeapparat; duster; porhintő ké- 
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sziilek]. Agr.: Aparat folosit pentru a răspândi praful 
insecticid asupra plantelor. Se deosebesc: aparate 
de mână, de spate, sau purtate de un aeroplan. 
Aparatele au un rezervor în care se ține insecti- 
cidul sub formă de praf, un dispozitiv care 
poate să regleze cantitatea de praf, astfel încât 
să sa poată ameliora calitatea prăfuirii, şi un dis- 
pozitiv de răspândire a prafului printr'un curent 
de aer, care poate fi constituit din niște foale, 
la aparatele mici, sau dintr'un ventilator, la apa- 
rateale mari. Sin. Prăfuitoare, Torpilă. 

1, Prăfuit, mașină de ~ [onbinurenbnaa Ma- 
mHHa; machine de saupoudrage; Bestăubungs- 
maschine; dusting machine, duster; porhintă gép]. 
Silv.: Maşină din industria forestieră, pentru îm- 
prăştierea de pulberi fungicide pe culturi fores- 
tiere întinse, pentru a le proteja. Se deosebesc 
mașini pentru pepiniere, și mașini pentru păduri. 

Maşina de prăfuit pentru pepiniere și pentru 
păduri de arbuști tineri (plantați în rânduri regu- 
late) este compusă dintr'un cadru pe două roți, 
pe care sunt montate un rezervor de praf fun- 
gicid, un ventilator acționat prin angrenaje de 
osia purtătoare, și un distribuitor cu șase tuburi 
flexibile, terminate cu ajutaje cu orificiul drept- 
unghiular. Tuburile sunt fixate pe o bară orizon- 
tală, putându-se regla distanţa dintre ele și înăl- 
țimea ajutajelor față de sol. Osia este reglabilă 
în lungime, pentru a se adapta la diferite distanțe 
între rândurile de puieţi. Mașina este trasă de 
un cal (v. fig. sub Mașini de operațiuni speciale 
din industria agricolă). — Mașina de prăluit 
pentru păduri este compusă dintr'un tractor pe 
care se fixează un cadru; pe acesta sunt montate 
un rezervor mare de praf fungicid, un ventilator 
acționat de tractor printr'un angrenaj demultipli- 
cator, și un tub scurt, orizontal, cu un singur cot 
de 90°, terminat cu un ajutaj plat de suflare a 
prafului. Cotul cu ajutaj de suflare poate fi rotit 
de tractorist în timpul mersului, în jurul axului 
orizontal al cotului, pentru dirijarea vinei de praf. 

2. Prăfuitoare. V. Prăfuit, aparat de ~. 

3. Prag [nopor; seuil de porte; Torschwelle, 
Turschwelle; door sill, threshold; küszöb]. Arh., 
Cs.: Traversa inferioară a unui toc de ușă, sau 
piesă de lemn, de piatră sau de alt material, 
așezată pe traversa inferioară a tocului, între păr- 
țile latarale ale acestuia. Faţa superioară a pra- 
gului poate fi la același nivel cu pardoseala, sau 
înălțată cu câţiva centimetri față de pardoseală, 
în special la ușile din spre exterior, pentru a 
împiedeca pătrunderea apei și a curenților de 
aer prin spaţiul liber dintre pardoseală și mar- 
ginea inferioară a canatelor ușii. 

4. Prag [BbICTyn; entaillure; Verkămmung; 
cogging; egyberovâs, rârovâs]. Cs.: Proeminență 
în formă de trezptă, executată pe suprafața de 
contact a unei piesa de lemn îmbinate prin supra- 
punere cu o altă piesă, și care intră într'o scobitură 
corespunzătoare a celeilalte piese, sau se încleștează 
cu o proeminenţă asemănătoare, pentru a împie- 
deca deplasările relative, longitudinale sau trans- 
versale, ale celor două piese. V. Îmbinare cu prag. 


s. Prag. Mș. term.: Sin. Altar (v.). 

s. Prag [mopor; maigre, gué, passage; Furt; 
sill, ford; gázló]. Hidr.: Porţiune din albia unui 
curs de apă, în care nivelul fundului este mult 
mai ridicat decât în jur, fie datorită depunerii 
materialelor transportate de apă, fie din cauza 
naturii terenului, care a fost erodat mai puțin în 
acea porțiune. 


7, ~ de fund [nopor Ana; seuil de fond; 
Grundschwelle; bottom sill; fenékgát]. 1. Hidrot.: 
Baraj de înălțime mică, executat în albia unui 
torent sau a unui râu de munte, peniru a îm- 
piedeca erodarea fundului de către ape. Poate 
fi executat din lemn, din fascine, din garduri sau 
din palplanșe consolidate cu anrocamente, din 
zidărie de piatră, sau din beton. De obiceiu, 
înălțimea pragului este mai mică în porțiunea 
din mijloc, decât la margini. 


s ~ de fund ÎnporHBOanrOoBHanHOHHBIIĂ 
nopor; redan de fond; Grundschwelle; ground- 
sill; fenéktalp]. 2. Hidrot.: Obstacol așezat la 
marginea din amonte a radierului unei prize de 
apă de suprafaţă, pentru a opri pătrunderea alu- 
viunilor în canalul de aducție. 


9, ~ Rehbock [mopor PeGona; redan R.; 
R. Zahnschwelle; R. 
toothed-sill; R. fogas- 
talp]. Hidrot.: Distru- 
gător de energie (v.), 
format din mai multe 
proeminențe de beton, 
așezate distanţate în- Prag Rehbock. 
tre ele, la marginea 1) peretele lateral al barajului; 
radierului din aval al 2) radierul barajului; 3) prag Reh- 
unui baraj deversor. bock; 4) teren neconsolidat. 

10, ~ terminal [kone- 
4HbIĂ NOpor; redan ter- 
minal;  Gegenschwelle; 
counter-sill; hatărtalp]. 
Hidrot,: Zid scund, așezat 
la marginea din aval a 
radierului unui baraj de- 
versor, pentru a anihila 
energia cinetică a apei 
deversate și a forma o 
saltea de apă la picioru 
barajului. 

11. Prag de uzură [nopor H3Hoca; seuil d'usure; 
Abnutzungsschwelle; wear andtearthreshold; kop- 
tatási küszöb]. Tehn.: Discontinuitate care apare 
în relief, produsă prin uzura datorită frecării, pe 
suprafața plană sau cilindrică a unui ghidaj cu 
alunecare sau a unui organ de mașină care în- 
deplinește și funcțiunea de ghidaj cu alunecare 
(de ex. cilindrul care ghidează pistonul și în 
care se poate forma un prag prin ovalizare; 
oglinda de sertar; etc.). Produce deranjamente 
în serviciu (de ex. scăpări de abur prin ridicarea 
sertarelor de pe oglinda lor) sau îngreuiază de- 
montarea și montarea pieselor (de ex. a pistoa- 
nelor cu segmenţi de etanşare). Se evită prin 
dimensionarea pieselor, astfel încât piesa mobilă 


Prag terminal. 
1) peretele de fugă al bara- 
| jului; 2) basinul saltelei de 
apă; 3) prag terminal. 
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să depășească, în cursa ei, muchia terminală a | nia, egală cu 5,8995 m; în Moldova, egală cu 


suprafeţei de ghidare. 

1. Prag [nopor; seuil; Schwelle; threshold; 
küszöb]. Fiz.: Valoarea minimă sau maximă a 
unei mărimi de stare, la care: se mai produce 
un anumit efect. 

2, ~ de audibilitate [nopor CIbIUIHMOCTH; 
seuil] d'audibilite; Schwellenkurva der Hărem- 
pfindung; threshold of audibility; halhatâsăgi 
kiszâbg5rbe]. V. sub Audibilitate, 

s ~ de demarare ÎNopor uyBCTBHTENb- 
HOCTH; seuil; Anlaufwert; threshold; indulási ér- 
ték]. Elt.: Valoarea sarcinii unui instrument contor, 
la care acesta începe să conteze, independent de 
eroarea cu care efectuează contarea. 

a ~ de durere [nopor GoneBoro omy- 
HNIeHHA; seuil de douleur; Schwellenkurve der 
Schmerzempfindung; threshold of feeling; fâjda- 
lomérzési küszöbgörbe]. V. sub Audibilitate. 

s. ~ de excitafie [nopor Bo36yxnenua; 
seuil d'excitation; Aufreizungsschwelle; threshold 
of excitation, excitation limit; falizgatăsi küszöb]. 
Chim.: Concentrația minimă la care este perceput 
efectul unui gaz de luptă iritant. 

e. ~ fotoelectric. V. Fotoslectric, prag ~. 

7 ~ inferior [upeņenbHaa HH3KAA TEM- 
neparypa; échelon inférieur; Entwicklungsnullpunkt; 
lowest temperature of growth; alsó küszöb]. Biol.: 
Temperatura minimă sub care populaţia unei 
specii nu se poate desvolta. 

8, ~ superior [npepenbHaA BbICOKaA TEM- 
nepaTrypa; échelon supérieur; obere Schwellz; 
highest temperature of growth; felső küszöb]. 
Biol.: Temperatura maximă peste care populația 
unei specii nu se poate dasvolta. 


6,6900 m). 

14. ~ fălcească: Veche unitate de măsură de 
arie, folosită în Moldova, egală cu patru prăjini 
pătrate. 

15, ~ pogonească: Unitate de măsură de arie, 
folosită în Muntenia înainte de introducerea siste- 
mului metric, egală cu șase prăjini pătrate. 
V, şi Pogon. 

16. Prăjină. 1. V. Drug 3.— 2. V. Cechie. 

17. Prăjină [mtepub; perche, tige; Stange; pole, 
rod; rud]. Tehn.: Tijă lungă de lemn, plină, sau 
tijă lungă metalică, plină sau în formă de țeavă. 

18, ~ de astupat ţevile [mranru pura 3aKy- 
nopku 'Tpy6; bouchon de tube, tampon de 
tube; Propfenstange; Rohrpropfen; tube plug; 
cs&dugaszol6 rud]. Mş. term.: Prăjnă de oțel, 
care servește pentru astuparea cu dopuri a țevi- 
lor de fum defectate ale unei căldări de abur, în 
scopul izolării țevii, pentru a împiedeca inundarea 
cu apă a focarului. Prăjina are o lungime de 
2,5+++ 3,0 m, şi are amenajat la un capăt un gol in 
care se prinde dopul metalic de astupare a ţevilor. 

19, ~ de foraj. V. Prăjină de sapă. 

20, ~ de pompare [nacocnbie mranrn; tige 
de pompage; Pumpengestănge; sucker rod; szi- 
vatiyuzăsi rud, szivattyurudazat]. Expl. petr.: Bară 
cilindrică, odinioară de lemn cu capete de oțel, 
azi numai metalică, de obiceiu da oţal, îngro- 
șată la capete ca în figură (v. fig. b), terminată 
cu o porțiune de secțiune pătrată și apoi cu un 
cep filetat. Prăjinile de pompare se îmbină una 
cu alta prin manșoane (mufe) înzestrate cu filet, 
tratate termic peniru sporirea durității superficiale, 
spre a putea rezista în serviciu la frecarea con- 


9, Prăgar. Grinda care formează pragul de |tinuă cu fața internă a ţevilor de extracţie, Pră- 


sus al ușii. (Termen regional). 

19. Pragauss [nparaycc; pragauss; Pragauss; 
pragauss; pragauss]. Ms., Termen vechiu pentru 
weber pe centimetru pătrat (v.). 

11. Pragilbert [nparauunGepr; pragilbert; Pra- 
gilbert; pragilbert; pragilbert]. Elm.: Unitate electro- 
magnetică absolută sau internațională de intensi- 


jinile de pompare sunt folosite pentru acţionarea 
pompelor de fund tip P pentru extracția țițeiu- 
lui. Prăjinile de pompare sunt solicitate periodic 
la întindere, prezentând, din această cauză, ruperi 
la oboseală caracteristice. Când mediul încon- 
jurător este coroziv (cloruri, hidrogen sulfurat, 
etc.), ruperea la oboseală a lor este grăbită 


tate a câmpului magnetic, egală cu zece gilberţi. | de efectul de coroziune; în aceste cazuri, pră- 


â 
| pa 
! 


En 
| JI] 
| mezi! 


R 


Prăjină de pompare. 
a) mută; b) capul prăjinii. 


12, Pragul salvării [npemgoxpannrenbnbrii no- | jinile se confecţionează din diferite aliaje cu re- 


por; tablier; Stohfänger; tipping device; lökéshá- 
ritó]: Partea din față a salvării unui vagon de tram- 
vaiu, constituită dintr'un panou de zăbrele de 
lemn, articulat ps un ax orizontal, care — prin 
lovire cu corpuri.e străine intrate sub vagon — 
declanșează coşul salvării. 

13. Prăjină. Ms.: Unitate veche de măsură 
a lungimii, echivalentă cu 3 stânjeni (in Munte- 


zistență mare la oboseală (oțel carbon, oţel cu 
cupru, oțeluri cu nichel și crom de diferite cali- 
tăți și chiar aliaj Monel). La adâncimile mari, 
cea mai mare parte a sarcinii care solicită pră- 
jina este constituită din greutatea proprie. Din 
această cauză, ele lucrează cu un coeficient de 
siguranță care depășește foarte puţin unitatea. În 
același scop, garniturile de prăjini se alcătuesc 
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din bare de secțiune mai mică la partea infe- 
rioară, şi mai mars la partea superioară, pentru 
a se realiza o apropiere de solidul de egală re- 
zisterțs la întinderea sub greutatea proprie. 

1, Prăjină de sapă [6ypnnbnaa mranra; tige 
de foraga; Tiefbohrgestânge; drill pipe; mélyfurási 
rud]. Expl. petr.: Ţeavă sau bară plină, care, în- 
şurubându-se în alte țevi sau în bare identice, 
prin intermediul unor legături normale (v.) sau 
speciale (v.), formează garnitura de prăjini de 
sapă destnată să transmită sapei o mișcare de 
translație axială și una de rotație. Prăjinile de sapă 
se confecționează din oțeliri carton de con- 
strucție, samimoi, cu un conțnut relativ mare de 
mangan, cu 0,35:::0,45% carbon, conținutul în 
fosfor și sulf fiind limitat la 0,04%, sau din 
oțeluri aliate de îmbunătăţire cu 0,35:::0,45% 
carbon cu un conținut mare da mangan și cu 
0,6::- 1,6% crom. În mod excepţional, se fabrică 
din oţeluri aliate de îmbunătățire cu până la 
1,5% nichel și cu 0,45:::0,75% crom, şi, mai 
rar, cu mici cantități de molibden. Dn cauza 
solicitărilor complex la cari sunt supuse, în deo- 
sebi prin greutatea proprie, prin torsiunea și 
oboseala prin încovoisre alternată (v. Garnitură 
de sapă), se cer prăjinilor de sapă caracteristice 
de rezistanță deosebite: rezistența de rupere, 
56:::84 kg'mm3; limita de curgere, 38-52 kg/mm?; 
alungirea normală ès, 18%; gâtuire, cca 40%; 
reziliență, 5:::8 kg'cm?; și o cât mai mare 
rezistență la oboseală prin solicitare periodică la 
incovoiere în mediu slab coroziv. 

Din cauza concentrării tansiunilor prin efectul 
de înzrestare produs la fundul filetului, prăjinile 
se rup adasea într'o secțiune normală pe axă, 
care trece prin fundul ultimului pas de filet efectiv 
angajat. Pentru reducerea acestui risc, prăjinile 
au psretele îngroșat progres'v dala buza cepu- 
lui către baza filetului, și încă pe o portiune din 
prăjina nefiletată, atât pentru a avea o secțiune 
mai mare în 
regiunea peri- 
culoasă, cât și 
pentru a per- 
mite strunjirea 
unui nou filet 
in caz de de- 
fectare super- 
ficială a primu- 
lui (v. fig.). În- 
groşarea esta 
practicată către interior, la prăjinile normale, re- 
spectiv către exterior, la prăjinile lise în interior 


Secţiune prin extremltatea unel prăjini de 
sapă cu îngroșare în Interior. 


(v. fig. sub Legătură specială). Sin. Prăjină 
de foraj. 
2. ~ de sondaj ÎnoT, pyrmrek; perche 


de sondage; Lot:tange; sounding rod; vizms&!y- 
ségmérő rud]. Nav.: Prăjină gradată în centi- 
metri sau în picioare, cu colori altzrnate, folo- 
sită pe vase, în navigația interioară, pentru mă- 
surarea adâncimilor. 

s ~ grea [ram&naa mranra; tige lourde; 
Schwerstange; drill collar ;nehéz rud, meghosszabitó 


rud]. Expl. petr.: Bară cilindrică, cu diametrul exterior 
egal cu cel al legăturilor speciale (v.) ale garni- 
turii de prăjini de foraj la care este adaptată, 
având la capete un cep filetat sau o mufă filetată, 
cu filet de tipul filetului legăturilor speciale. Se 
confecționează dn oțel special, adesea de 
tipul 1,5% nichel și 3,5% cupru, pentru a rezista 
oboselii la încovoiere, grăbită de coroziune. 
Prăjina se execută din bucăţi de cca 9 m, re- 
unite de preferință printr'un niplu scurt de oțel 
cu calități superioare celor ale pră inilor reunite. 
Prăjina grea se montează între sapă și garnitura 
de pră,ini, și îndeplineşte următoarele funcțiuni: 
constitue în cea mai mare parte greutatea nece- 
sară apăsării sapei pe talpă, conduce cât mai 
vertical sapa (efect de fir cu plumb), conduce 
cât mai rectiliniu sapa (efect de rigiditate, da- 
torit momentului polar de inerțe, mult superior 
celui al szcţiunii prăjinii normala de sapă) şi eli- 
mină din prăjinile de sapă zona comprimată, 
trebuind să aibă, în acest scop, adesea, lun- 
gimi de peste 30 m. 


4 »izolantă[n3onupytomaa mranra;perche 
isolante; Schaltstange; insulating rod; szigetelő 
rud]. Et.: Prăjină care servește la manevrarea 
unui organ sub tensiune electrică, izolându-l pe 
operator de organul manevrat. Are la capătul 
de sus o piesă prin care se manevrează organul 
sub tensiune (de ex. cuțitul unui secţionor). 


s. ~ lustruită [nonnpoBannHaa manra; tige po- 
lie; geschliffene Stange; polished rod; csiszolt 
rud]. Expl. petr.: Bară cilindrică lusiruită, care 
face legătura mecanică 
între garnitura de pră- 
jini də pompare și 
capu! balansieru'ui, tre- 
când prin cutia de etan- 
şare a sondei (v.). Lun- 
gimea ei trebue să fie 
mai mare decât cursa 
maximă de pompare, 
iar centrarea ei în axa 
găurii de sondă trebue 
să fie cât mai îngrijită, 
pentru a nu fi obosită 
prin încovoiere și pen- 
tru-a nu deteriora re- 
pede cutia de etan- 
șare. 


Dacă garnitura de 
prăjini de pompare are 
curățitoare permanente 
de parafină, prăjina us- 
truită este suspendată 
la capul ba'ansierului 
prin intermedul unui 
dispozit v deroiire care, 
la fiecare cursă, pro- 
voacă o rotire de cca 
10.:- 15° a garniturii. 

s. pătrată [reanparnaa mranra; tige car- 
rée, tige polygonale; Mitnehmerstange; grief stem, 
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Trecerea pršjinli lustruite prin 
cutia de etanșare a sondei, 
1) cutie de etanșare; 2) pră- 
jină lustruit; 3) conductă de 
evacuare a țițeiului; 4) capul 
coloanei. 


kelly; csat!6 rud], Exp!, petr.: Bară de secțiune poli- 
gonală, de obiceiu pătrață, şi cu canal central, 
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Secţiuni de prăjini „pătrate», 
+) tip curent, standardizat; b) ţip hexagonal; c) tip octo- 
ogonal; d) tip în cruce (folosit rar), 


care are la capătul inferior un fiet de legătură 
specială (v.) dreapta, iar la capătul superior, un 
filet asamănător, stânga. Ea se montează între 
capul de injacţie și garnitura de 
prăjini de sapă, și transmite 
acesteia cuplul de rctiţie pe 
care-l primeșta dela masa ro- 
tativă prin intermediul pătra- 
ților mici, respectiv al pătraților 
mari (v.). Uneori, pentru o îmbina- 
re mai robustă la partea superi- 
oară, legătura se  realzează 
printr'un manșon de strângere 
cu nervuri interioare, alcătuit 
din două jumătăți cari se soli- 
darizează prin buloane de strân- 
gere (v. fig.). 

1. Prăjiniș [Monogoñ Jec; 
haut perchis; starkes Stangen- 
holz; high pole wood; fiatal 
faanyag]. Silv.: V. sub Stadiu 
de desvoltare. 

2. Prăjire [o5mnr, npora- 
AHBaAHHE; grillage; Rösten; ro- 
asting; pörkölés]. Metl.: O- 
perațiune metalurgică pe cale 
uscată, preliminară, efectuată la 
temperaturi inferioare tempera- 4 
turii de topire, la care sunt su- $)manșoncu nervuri; 
puse unel minereuri, în general 7) şurub. 
sulfurile, carbonaţii și sulfaţii, în scopul de a le 
modifica compoziția chimică, pentru a le face 
mai ușor de tratat în operaţiuni metalurgice ul- 
terioare. Se poate efectua cu sau fără intervenția 
unor corpuri străine (aer, clorură de sodiu, căr- 
bune, hidrogen, etc.), afară de combustibil. 

Transformările chimice rezultate prin prăjire sunt 
insoțite de transformări fizice ale minereurilor, 
cari pot ajunge până la aglomerarea lor, dacă 
temperaturile atinse sunt înalte, însă inferioare 
celor de topire. 

Prăjirea poate fi completă sau parțială, după 
cum iransformarea s'a efectuat asupra întregii 
cantități sau asupra unei părți din minereu. Din 
punctul de vedere al elementelor stră ne cari inter- 
vin în transformări, pră,irea poate fi: simplă, oxi- 
dantă, clorurantă, sulfatizantă, reducătoare, etc. 

Când prăjirea se reduce la deshidratarea mine- 
reurilor (cazul limonitului, al aluminei, etc.) sau 
la eliminarea acidului carbonic (cazul sideritului, 


Cuplaj de prăjină 
pătrată, cu manşon 
nervurat. 

1) cap de injecțle; 
2) țeava capulul de 
injecția; 3) prăjină 
pătrată; 4) manşon 
de cuplare; 5) ca- 
nelură de prăjină; 
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al magnezitului, al rodocrozitului, al calcarului și, 
în general al carbonaţilor), operațiunea se numește, 
în mod curent, calcinare sau prăjire simplă. Trans- 
formările chimice pe cari le sufer minereurile, 
în acest caz, sunt disocieri datorite căldurii. — 


Prăjrea oxidantă esta cea mai frecventă opera- 
țiune de prăjire, şi este caracterizată printr'o reacție 
de oxidare; prin ea se urmărește, în general, 
transformarea sulfurilor în oxizii metalelor respec- 
tive, cu desvoltare de bioxid de sulf. În cazul piritei, 
reacţiile sunt: 


4 FeS,+11 Oy=2Fe,0,+8 SO. 


În mod analog se produce și prăj'rea arseniurilor 
și a antimoniurilor. Prin prăjire oxidantă se obține 
uneori direct metalul din combinaţiile în cari se 
găsește, de exemplu la extragerea mercurului din 
cinabru, care se produce după reacţia: 

HgS+0,=Hg+S0;. 

În alte cazuri, prin prăjire oxidantă se trans- 
formă un oxid în alt oxid, mai ușor de supus 
operațiunilor metalurgice ulterioare, cum este 
cazul transformării magnetitului în hematit, care se 
face după reacția: 

2 Fes0,+0=3Fez0,. — 

Prăjirea sulfatizantă este un caz de prăjire oxi- 
dantă şi consistă în transformarea sulfurilor în sulfați 
solubili în apă sau în acizi diluați. Reacţiile cari 
se produc în cazul prăjirii sulfatizante a minereu- 
rilor cuprifere sunt următoarele: 

4 CuFeS, +13 O, =4 CuO +2 FeO; +8 SO, 
2 SO, +O; = 2 SO, (sub influența catalitică a Fes0s) 
CuO + SO, = CuSO, (solubil). 

Procedeul prăjirii sulfalizante stă la baza metalur- 
giei umede a cuprului și a zincului din minereuri 
și din concenirate sărace, cari nu pot fi valorifi- 
cate prin procedee de metalurgie ignee. — 

Un alt procedeu de metalurgie umedă pentru 
tratarea minereurilor sărace de cupru și zinc, când 
ele au un conținut mic de sulf, se bazează pe 
prăjirea clorurantă, prin care mineralele cari conţin 
cupru, zinc și argint, sunt transformate în cloruri 
solubile. Pră,irea clorurantă consistă în prăjrea 
acestor minereuri, amestecate cu cca 10% clorură 
de sodiu; reacțiile cari se produc în timpul pră- 
jirii sunt: 

MS+2 O= MSO, imge sulfurilor me- 
2 MS+3 O}=2 MO+2 SO, | talice. 

MSO, =MO + SO; formarea aci- 
SOs +2 NaCl+H,O= Ne,SO, +2 HCI J gui clorhl- 
MO +2 HCl = MCI, + H,O \ formarea clorurilor 
MSO, +2 NaCl = MCl + NaSO, f metalice. — 


Când prăjirea se face într'un mediu reducător, 
se realizează o prăjire reducătoare. Prăjirea reducă- 
toare are, în me'alurgie, un domeniu de aplicare 
mai mic, fiind limitată, în general, la metalur- 
gia nichelului. Prăjirea reducătoare este însă apli- 
cată pe o scară mai întinsă, ca o operațiune ajută- 
toare, la prepararea, pe c:le magnetică, în special 
a minereurilor de fier. Astfel, oxizii de fier cu 
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permeabilitate magnetică mică (limonitul și hema- 
titul) se transformă, prin prăjire reducătoare, într'un 
oxid cu permeabilitate magnetică mai mare (magns- 
titul), uşor separabil cu ajutorul separatoarelor 
magnetice. Reacţia este: 

6 FeO; +C = 4 FeO, + CO. 

Din cauza îmbunătăţirii proprietăților magnetice 
ale acestor minereuri prin prăjirea reducătoare la 
care sunt supuse, operaţiunea se numește prăjire 
magnetică, 

1, Prăjire clorurantă [xuopupyionmiă oGatur; 
grillage chlorurant; chlorierendes Râsien; chlori- 
dising roasting; klórozó pörkölés]. V. sub Prăjire. 

2, ~ completă [nomnbiă o6xur; grillage 
complet; volles Rösten; whole roasting; teljes pör- 
kölés]. V. sub Prăjire. 

s. ~ magnetică [Marnurubiii oOmur; gril- 
lage magnétique; magnetisches Rösten; mag- 
netic roasting; mágneses pörkölés]. V. sub Prăjire. 

4, ~ oxidaniă [OKHCIAIIHÄ oGxur; grillage 
oxydant; oxydierendes Rösten; oxidising roasting; 
oxidáló pörkölés]. V. sub Prăjre. 

5. ~ reducătoare [BOCCTAHOBHTEJIbHbIÄ 06- 
WHT; grillage r&ducteur; reduzierandes Rösten; 
reducing roasting; redukáló pörkölés]. V. sub Prăjire 

6. ~ simplă [npocroi o5xar; grillage simple; 
einfaches Rösten; simple roasting; egyszerű pör- 
kölés]. V. sub Prăjire. 

7. ~ sulfatizaniă [cynrparusnpyiomuiă 06- 
WHT; grillage de sulfatation; sulfatierendes Rösten; 
sulphating roasting; szulfatizáló pörkölés}. V. sub 
Prăjire. 

s. Prăjire, cuptor de ~.V. Cuptor de prăjire. 

9. Prăjirea gogoşilor [ymeprBnenne KOKOH; 
stouffage des cocons; Abtâten der Kokons; stifling 
of the cocoons; selyemgubâ-pârkâles]. Ind. text.: 
Operaţiune prin care sunt omorite crisalidele din 
gogoșile de mătase de pe cari se vor trage fire, 
făcută prin încălzire, timp de circa două ore, la 
temperatura de 70.::80*, în maşini speciale, cu 
aer cald, cu abur, cu gaze asfixiante, cu unde 
electrice ultrascurte, etc., sau, în regiunile calde, 
prin expunsrea gogoșilor la soare. 

Fără această măsură de precauțiune, crisalida 
poate să evolueze, să se transforme în fluture, 
iar acesta să găurească peretele gogoșii pentru 
a ieși, rupând astfel firele de mătase. 

10. Prăjirea măcinăturii. V. Încălzirea măcinăturii. 

11. Pramaxwell [npamancBenb; pramaxwell; 
Pramaxwell; pramaxwell; pramaxwell]. Ms.: Ter- 
men vechiu peniru weber (v.). 

12. Praoersted [npaopmrem; praoersted; Pra- 
oersted; praoersted; praoersted]. Elm.: Unitatea 
electromagnetică (practică și internaţională) de 
intensitate a câmpului magnetic, egală cu zece 
oerstezi. 

13. Praseodim [npaceonum; prascodyme; Pra- 
seodim; praseodymium; praseodim]. Chim.: Pr; 
nr. at. 59; gr. at. 140,9. Element chimic din familia 
pământurilor rare, cu p. f.940* și gr. sp. 6,6. Se 
cunosc următorii isotopi ai praseodimului: Pr14%0, 
care se desintegrează cu emisiune de pozitroni, 
cu un timp de înjumătățire de 3,5 minute, format 


prin reacţiile nucleare Pr!+! (n, 2 n) Pri*, Pri4! (y, n) 
Pri%0; Priii este un isotop neradioactiv, singurul 
existent în natură; Pr!*2, care se desintegrează cu 
emisiune de electroni şi de raze y, cu timp de 
înjumătățire de 19,3 ore, format prin reacţiile nucle- 
are La!3? (a, n) Pri*2; Cet? (p, n) Pr; Prit (n, Y) 
Pri*; Ndi:2 (n, p) Pr!%2; Priis, care se desinte- 
grează cu emisiune de electroni, cu timp de în- 
jumătăţire de 13,8 zile, format prin desintegrarea 
ceriului 143 cu emisiune de electroni, prin fisio- 
narea uraniului și a plutoniului; Prt™, care se des- 
integrează cu emisiune de electroni și də radiație y, 
cu timp de înjumătățire de 17,5 minute, format 
prin fisionarea uraniu'ui şi a plutoniului; Pr1%5, care 
se desintegrează cu emisiune de electroni, cu 
timp de înjumătățire de 4,5 ore, format ca produs 
de desintegrare a ceriului 145, okținut în fisio- 
narea uraniului; Pr!%, care se desintegrează cu 
emisiune de electroni și de radiaţie y, cu timp 
de înjumătățire de 24,6 minute, format prin desin- 
tegrarea ceriului 146, obținut în fisionarea uraniului. 


14. Prașilă [mpameska; binage; Hacken; hoeing; 
kapálás]. Agr.: Operaţiune culturală de săpare 
superficială (până la adâncimea de cca 20 cm), 
de fărâmițare, amestecare și afânare a solului, 
pentru a distruge buruenile și peniru a îmbună- 
tăți condiţiunile fizice, chimice şi biologice ale 
solului pe care se găsesc plante de cultură. Prin 
prașilă se aeriseşte solul, se întrerupe crusta, se 
înlesnește înmagazinarea și păstrarea apei, se 
intensifică activitatea microorganismeior; de aseme- 
nea, praşila poate folosi la combaterea unor para- 
ziți, la îngroparea îngrășămintelor și a semirțelor 
Praşila e necesară pentru majoritatea plantelor de 
cultură şi se execută, fie cu unelte de mână (sapă, 
răzuș, planet, labă de gâscă, etc.), fie cu mașini 
de prășit, cu tracțiune animală sau mecanică (v. sub 
Prășitoare). Sin. Prășilă, Prășit, Săpat. 


15. Prășit. V. Prașilă. 


10. Prășitoare [tynbruBarop;houe; Hacke;hoe; 
kapâl6gep]. Agr., Mș.: Maşină agricolă pentru 
fărâmițarea, afânarea, amestecarea și nivelarea 
pământului, ca și pentru distrugerea buruenilor 
Uneori se execută cu prășitoarele operaţiuni de 
pseudoarături, sau de prelucrare a solului după 
semănături. După felul tracţiunii, prășitoarele se 
împart cum urmează: prășitoare manuale, prăşitoare 
cu tracțiune animală și prăşitoare cu tracțiune meca- 
nică. Prăşitoarele se clasifică şi după forma sau mo- 
dul de lucru al organelor de lucru, sau după scopul 
urmărit. De obiceiu, o prăşitoare se compune din- 
tr'un cadru, susținut pe 2:::4 roți de transport 
şi de lucru; pe grinzile cadrului sunt fixaţi su- 
porții organelor de lucru, cari pot fi flexibili, semi- 
rigizi sau rigizi. Organele de lucru se numesc ghiare 
dinți, labe extirpatoare, scarificatoare, etc., după 
formă și după felul de lucru. Adâncimea la care 
trebue să lucreze prășitoarea se reglează prin 
ridicarea sau coborirea cadrului față de osiile roți- 
lor de susținere, cu ajutorul unor mecanisme spe- 
ciale cu pârghii sau cu arbori filetați. La prăși- 
toarele grele, de tractor, reglarea adâncimii, re- 


spectiv punerea şi scoaterea din lucru, se efec- 
tuează mecanic, prin dispozitive analoage cu cele 
dela plug. 

Cadrul prăşitorii poate fi rigid sau flexibil; 
cadrul rigid are o formă pentagonală, și e con- 
stituit din longeroane consolidate prin traversa. 
Organele de lucru pot fi montate pe longeroane 
sau pe traverse. Suporţii sunt montați pe cadru, 
cu ajutorul unor bride cu contraplacă. 

1, Prăștină: 1. Prăjină care sə înfige în vârful 
stogului sau al clăii de fân. — 2. Prăjină care 
se înfige în stuful sau în paiele de pe acoperișul 
caselor. (Termen regional). 

2. Prăștină. V. Boştină 2. 

s. Prăvălie. Arh.: Sin. Magazin (v.). 

4. Praz [npax; poireau; Porree; leek; porré- 
hagyma]. Bot.: Allium porrum L.; familia liliacee- 
lor. Legumă bisanuală, culțivată pentru tulpina 
falsă, de coloare albă, formată din baza frunze- 
lor cărnoase și fragede. Se înmulțește prin se- 
mințe, însămânţate în răsadnițe reci. Are nevoie 
de pământuri bune, reavene și lucrate adânc. În 
cursul verii are nevoie de prașile, mușuroiri și 
irigaţii. Soiurile mai importanta sunt: Bulgărești și 
Carentan. E întrebuințat în alimentație. 

s. Pie-: Prefix care, adăugit numelor de ope- 
rațiuni, indică o fază sau o operațiune prelimi- 
nară operațiunii principale. Exemple: preîncălzi- 
rea, precomprimarea, premularea, prerefrigerația, 
prestrunjirea, etc. 

s. Preacid [npepBapnTenbnaA KHCNOTA; pré- 
acide; Vorsăure; preliminary testing acid; el&sav]. 
Ind. petr.: Prima parte de acid care se adaugă 
la rafinarea produselor petroliere, care reprezintă 
circa un sfert din cantitatea totală de acid, și care 
poata fi un acid care a mai fost întrebuințat la o 
rafinare precedentă. Servește pentru precipitarea 
eventualelor impurități aflate in suspensie în masa 
lichidului, a apei pe care o mai conține, cum şi 
pentru amorsarea procesului de rafinare propriu zisă. 

7. Prea-plin [>Bakyaunonnaa rpy6a; trop- 
plein; Uberlau!-rohr; overflow; tulömlő cső]: Con- 
ductă deschisă, așezată cu capătul de sus în in- 
teriorul unui rezervor, și care servește la evacua- 
rea surplusului de lichid care depășește nivelul 
acestui capăt. 

s. Prea-plin. Pisc. V. Deversor. 

9. Preatcă. Ind. făr.: Fiecare dintre bețișoarele 
din interiorul stupului, pe care albinele își con- 
struesc fagurii. 

10, Precambrian [portamGpnanoBbiii cuoă; 
precambrien, algonkien; Prăkambrium,  Algon- 
kium; pre-Cambrian, Algonkian ; prekambrium]. 
Geol.: Grup de formații anterioare Cambrianu- 
lui. În sens restrâns, se numește Precambrian 
grupul de formaţii posterioare erei arhaice (nu- 
mite și Algonkian), reprezentate prin roce se- 
dimeniare deitritice şi prin roce eruptive. În Pre- 
cambrian se întâlnesc primele resturi organice 
cunoscute (anelide, hidrozoare, molusce, crus- 
tacee), cari însă nu constitue o faună caracteristică. 

11, Precesiune [npemeccua; prâcession; Prä- 
zession; precession; precesszió, el&rehaladâs]. 
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Mec.: Mişcarea unui corp care are un punct fix; 
axa instantanee de rotaţie irece mereu prin punctul 
fix și descrie un con fix în raport cu un sistem de axe 
inerţial considerat fix (conul bază), și un con fix în 
raport cu corpul mobil (con rostogolitor). Conul ros- 
togolitor se rostogolește pe conul fix, rămânând 
mereu în contact cu el. Dacă axa instantanee de- 
scrie conul bază în același sens de rotaţie cu sensul 
de rotaţie al corpului mobil, mişcarea de prece- 
siune e progresivă, iar în caz contrar, ea e retro- 
gradă. Conul rostogolitor poate fi în afara sau 
înlăuntrul conului bază. Când conurile sunt conuri 
de rotaţie, precesiunea se numește regulată. 

"+2, Precesiune planetară [nnanernaa npenec- 
CHA; précession planétaire; planetarische Präzession; 
planetary precession; bolygó-precesszió]. Astr.: 
Precesiune a echinoxurilor, (v.), datorită perturbații- 
lor produse de planete asupra planului orbitei Pă- 
mântului. Este mult mai mică decât cea datorită 
Soarelui și Lunii (v. Precesiunea echinoxurilor). 
Precesiunea planetară schimbă poziţia eclipticei, 
în timp ce precesiunea luni-solară schimbă po- 
ziția ecuatorului. Ambele au acțiune asupra echi- 
noxurilor. 

13. Precesiunea echinoxurilor [npeneccua pa- 
BHOJEHCTBHA; precession des équinoxes; Prä- 
zession der Aquinokțien; precession of the equi- 
noxes; nopejegyenl&seg-precesszi6]. Asir.: Mişcare 
foarta lentă, dela răsărit spre apus, a punctelor 
de intersecţiune (echinoxuri) ale planului ecua- 
torial al sferei cerești cu planul eclipticei. Depla- 
sarea se măsoară pe ecliptică; ea este de 50",26 
pe an, în sens retrograd (în sens contrar mişcării 
proprii a Soarelui). Punctele de intersecliuna re- 
vin în poziția lor pe sfara cerească în cca 25800 
de ani. Această deplasare este datorită în principal 
atracțiunii Soarelui și a Lunii asupra umflăturii 
ecuatoriale a Pământului; în secundar e datorită 
şi influenței planetelor (v. Precesiune planetară). 
Atracțiunile formează un cuplu care, tinzând să 
rotească umflătura spre planul eclipticei, dă o 
schimbare de direcţie axei polilor Pământului. 
Această axă descrie, din această cauză, în 25800 
de ani, un con cu deschiderea de 23*28', având 
drept axă de rotaţie perpendiculara la planul 
eclipticei. Planul ecuatorial ceresc perpendicular 
pe axa Pământului îşi schimbă încetul cu încetul 
direcția, iar intersecţiunea sa cu planul eclipticei 
se rotește încet în jurul centrului Pământului, ră- 
mânând în planul eclipticei. Actualmente, axa Pă- 
mântului intersectează sfera cerească în apropierea 
stelei a din Ursa Mică, numită Steaua polară. 

14. Precipitant [ocannreunb; precipitant; făllend, 
Făllungsmittel; precipitant;lecsapâszer, ilepitâszer)]. 
1. Chim.: Calitatea pe care o are un produs chimic 
ca, introdus într'o soluţie, la cald sau larece, să pro- 
voace precipitarea substanței disolvate, fie sub for- 
mă de fulgi (floculaţie), ca sulfatul de aluminiu, 
sulfatul feric, clorura farică, etc., fie sub formă 
de pulbere sau de cristale, ca clorura de argint, 
sulfatul de bariu, etc. — 2. Canal.: Sare a me- 
talelor trivalente cu acizi tari (de ex. sulfat de 
aluminiu, sulfat feric, sulfat feros, clorură ferică) 
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sau unii hidroxizi adsorbanți, ca hidroxidul də alu- 
miniu, care se adaugă apei pentru sedimentarea 
particulelor fine, prin coagularea și precipitarea lor. 

1. Precipitare [ocaxpenue; précipitation; Făl- 
lung; precipitation; lecsapolâs, iilepites]. Chim.: 
1. Procesul de separare, în stare solidă (pulbere, 
cristale sau gel), a unei substanțe chimice, care 
a fost disolvată înir'un lichid. Precipitarea se obține 
prin diferite procedee: fie prin evaporarea și ră- 
cirea unei soluţii, când substanța e mai solubilă 
la cald dacât la rece (uneori se obține substanța 
cristalizată); fie prin adăugirea unui reactiv, care 
formează un produs nou, insolubil de ex. trata- 
rea unsi soluţii de clorură de bariu cu acid sul- 
furic, cu formare de sulfat de bariu, care pre- 
cipită); lia prin adăugirea sau eliminarea unei 
substanțe dintr'o soluţia, pentru a micșora soiu- 
bilitatea altai substanţe (de ex. sărarea săpunului, 
sau îndepărtarea bioxidului də carbon dintr'o so- 
luție de carbonat acid de calciu, obținându-se car- 
bonat de calciu, care precipită); fie prin încălzire 
(de ex. coagularea unei proteine). Precipitatul 
obținut se separă, de obicgiu, sub o formă ca- 
racteristică (de ex. sulfatul de bariu, sub formă 
de cristale fine, cari se separă greu de medu; 
clorura de plumb, sub formă de cristale mijlocii, 
separându-se cu ușurinți de mediu; clorura de 
argint, care se separă ca o masă coagulată; acidul 
silicic, care formează un gel, etc.). Concentrația 
soluției și temperatura la care se lucrează au, de 
obiceiu, o influență asupra formei precipitatului 
şi asupra vitesei də precipitare. — 2. Operaţiune 
prin care un ion sau un element de dozat este 
legat într'o combinație greu solubilă, care se se- 
pară din soluţie sub formă de precipitat. În chimia 
analitică, precipitarea trebue să indeplinească anu- 
mite condițiuni: să fie, practic, cantitativă; preci- 
pitatul obținut să fie ușor filirabil și fără pierderi 
la spălare (pentru a fi purificat de ionii străini, 
cu cari se găsea în soluție); precipitatul trebue 
să aibă o compoziție chimică definită, sau să 
poată fi transformat într'o combinaţie definită, 
uşor de cântărit. 

=. Precipitat [ocamor; précipité; Prăzipitat; 
precipitate; csapadek, iiledek]. 1. Chim.: Produs 
insolubil, care se formează, la cald sau la rece, 
prin amestecul a două soluții, în timpul unei 
reacții chimice, sau prin acțiunea unui agent fizic 
(v. și sub Precipitare). — 2. Agr.: Ingrășământ 
de acid fosforic cu 30:::35%, pentoxid de fosfor. 
care se obține prin precipitarea acidului fosforic 
cu lapte de var, sub formă de fosfat acid de 
calciu. 

s. Precipitaţii atmosferice  [arMocbpepnbre 
ocanku; précipitations atmosphériques; almo- 
sphărische Niederschlăce; atmospher cal precipi- 
tations; légköri csapadék]. V. sub Meteori apoși. 

4. Precipitine [NpenunATHHbI; précipitines; 
Prăzipitine; precipitns; precipitinek]. Chim. biol.: 
Substanțe din grupul agutininelor (v.). 

s. Precizie [rounocrb; précision; Genauigkeit; 
Präzision; precision; pontosság, precizi6]. Tehn.: 


1. Propristatea unui produs de a avea valoarea 
uneia dintre mărimile sale caracteristice cuprinsă 
într'un interval cât mai mic, care cuprinde înir'un 
anumit punct èl său valoarea intenționată a acelei 
mărimi (precizie în privința unei mărimi). Se 
exprimă indicând lărgimea aktsoluță sau relativă 
a jumătății de interval, respectiv a intervalului. 
Exemplu: Precizia in diametru a unei piese pre- 
lucrate la strungul de precizie e de + 0,02 mm. — 
2. Proprietatea unui produs de a avea valorile tutu- 
ror mărimilor sale caracteris ice cuprinse în inter- 
vale cât mai mici, cari cuprind într'un anumit 
punct al lor valorile intenţionate ale mărimilor 
respective (precizia unui produs). — 3. Proprie- 
tatea unor măsurări de a da o eroare cât mai 
mică a valorii mărimii măsurate. Exemplu: Pre- 
cizia maximă care se poate realiza în măsu- 
rarea lungimilor prin intertzrenţă în vizibil e 
de + 107 m. — 4. Proprietatea unui anumit fel de 
prelucrare de a realiza un anumit produs cu o 
precizie cât mai mare (v. Precizie 1 şi Precizie 2). 
Examplu: Prin rodare se pot realiza piese cu 
precizia de + 1p a diametrului. 

6e. ~ de mașină-unealiă [T0uHocTb CTAHKA; 
précision a'une machinz-outil, Genauigkeit der 
Werkzeugmaschine; precision of a machine-tool; 
szerszâmgep pontossága]. Tehn.: 1. Precizia în 
execuția unei mașini-unelte. — 2. Precizia de 
lucru a unei mașini-uneite. 


Precizia în execuția unei mașini-unelte indică 
gradul în care abaterile efective ale poziţiilor 
relative, ale formelor geometrice, ale calităţii 
suprafețelor sau ale dimensiunilor anumitor organe 
ale ei (de ex. arborele principal, ghidejzle, căru- 
ciorul, etc.), se incadrează în toleranțele pre- 
scrise pentru tipul maşinii-unelta. 

Precizia de lucru a mașinii-unelie arată precizia 
cu care aceasta execută operațiunile de prelucrare. 

Controlul preciziei în execuția unei mașini 
unelte se efectuează când mașina-unealtă este 
în stare de repaus și neincărcată. Astfel se 
verifică, de obiceiu, netezimea, planeitatea și 
rectilinearitatea ghidajelor sau ale suprafeţelor de 
conducere ale patului, ale batiului, ale plăcii de 
bază; concertricitatea, coaxiajilatea, deplasarea 
axială și poziția relețivă, ale arkorelui principal 
față de alte axe și suprafeţe; etc. Controlul pre- 
ciziei de lucru se efectuează, de exemplu, în cazul 
mașinilor de prelucrat prin așchiere, prin operaţiuni 
de netezire (de ex. pentru strunguri, operațiuni 
efectuate cu avansul de 0,05.::0,1 mm şi cu crosi- 
mea așchiei 0,1 :::0,2 mm), cu vitesa de așchiere 
maximă admisă pentru materialul piesei şi pentru 
unealta respectivă. În acest caz, se verifică pre- 
cizia de prelucrare a pieselor executate, în ce 
priveşte ovalitatea, conicitatea, planeitatea, nete- 
zimea suprafețelor prelucrate ca şi existenţa pe 
acestea a unor eventuale urme (ondulaţii) dato- 
rite vikra'iilor produse de diferitele organe ale 
mașinii-unelte în tmpul lucrului. La strunguri, 
piesa prelucrată esta, de obiceiu, de oțel cu o 


rezistznță de 50:::60 kg/mm? şi cu diametrul 
de 1;6:::1/8 din diametrul maxim care se poate 
strunji la strungul respectiv. 


Pentru majoritatea mașinilor-unelte de utilizare 
generală (de ex. strunguri ncrmale, mașini de 
rectificat, rabotaze, etc.) surt întocmite norme 
peniru precizia în execuția lor și pentru precizia 
lor de lucru. În acest enorme sunt specificate mă- 
rimea, sensul și locul abaterilor admise privind 
formele geometrice (da ex. cilindricitate, planei- 
tate), poziţiile relative (de ex. paralelism, perpen- 
dicularitate, coaxialitate), etc., pentru anumite 
organe als mașinii-unelte și peniru piesa care 
se prelucrează, ca şi modul də efectuare a 
acestor verificări. Mărimile toleranțelcr sunt stabi- 
lite în funcţiune de precizia de prelucrare cara 


nivela cu bulă de aer. 


trebue obținută la piesele confecționate, ca şi 
după funcțiunile pe cari organele de mașină le 
îndeplinesc în mașina-unealtă. Toleranţele sunt 
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indicate, de obiceiu, sub trei forme: toleranțe 
cu semnul + (de ex. 0,02 mm/m), toleranțe 
fără semn (de ex. 0,02 mm/m) și toleranțe uni- 
laterale (de ex. 0:::0,02 mm m). — În primul 
caz, abaterea totală este egală cu valoarea dublă 
a toleranței indicate, deoarece, pe lungimea de 
referire specificată, abaterea admisă poate să 
aoară înir'un sens sau în sensul opus. Da exemplu, 
dacă toleranța admisă pentru plane tatza longi- 
tudinală a ghidajelor unei raboteze este de 
+ 0,02 mm/m, bula de aer a nivelei poate 
avea o deplasera de 0,02 mm pe 1000 mm, 
la drearta sau la stânga față de poziţia sa 
între repere (v. fig.). — Înal doilea caz, toleran- 
tele fără semn reprezintă abaterea totală admi- 
sibilă pe întreaga lungime de referire, indiferent 
de sensulîncareapare 
această abatzre. De 
ex2mplu, dacă tola- 
rania admisă pentru 
paralelismul arborelui 
principal şi patul unei 
mașini de frezat este 
de 0,02 mm/m, com- 
paratorul care se de- 
plasează din punctul 
inițial al porțiunii de 
măsurat nu trebue să 


Toleranţe fără semn /0,02 pe 1000 
Fr mm). în două direcţii, pentru mă- 
indice pe cadran o 


7 surări de direcții. 
deplasare mai mare 
decât 0,02 mm, indiferent de sensul de depla- 
sare al comoaratorului (v. fic.). — În al treilea 
caz, toleranțele unilaterale reprezintă abaterea 
totală admisibilă pe întreaga lungime de referire, 
însă esta necesar să fie menționat sensul în care 


Scheme de verilicare a preciziei unui strung carusel cu două coloane, 
1) riglă; 2) măsurător de Interior; 3) nivelă cu bulă de aer; 4) comparator cu cadran; 5) a) ṣi b) echer. 
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poate să apară abaterea. De exemplu, dacă tole- 
ranța admisă pentru paralelismul arborelui prin- 
cipal şi patul unui strung este de 0:::0,2 mm/m, 


1000 m 


| INI PR 


Toleranțe unilaterale (0..-0,02 pe 1000 mm) la verificarea 
direcțiilor. 


Norme de verificare pentru strunguri carusel cu 
două coloane 


Obiectul măsurării Figura| Abaterea admisă 


A. Verifliciri ale preclziei 
în execuţie 


a. Platoul | 

Planeitatea platoului (numai | 
concav) | 0++:0,3 mm/m Ø 
Bătaia axislă a platoului | (a 0,03 mm/m Ø 
Centrajul platoului | iib 0,03 mm/m Ø 


b. Coloanele și traversa 


Perpendicularitatea coloanelor 
pe platou în planul ghidaje- 
lor coloanelor II a 

Aceeași perpendicularițate,în- 
tr'un plan perpendicular pe 
primul (co'oanale inclinate 
numai în față) IV a 

Paralelismul ghidajelor coloa- 
nelor II b 

Paralelismul traversei cu pla- 
toul ; 4 II c 

Planeițatea suprafeței anteri- 
oare de conducere a traver- | 
sei IVb 

Inclinarea traversei în cursul 
deplasării de jos în sus su- 
porții po't-uneltei fiind la 
mijlocul traversei) V 

Perpendicularitatea direcției 
de deplasare a suportului | 
cap-revolver pe platou, în 
planul ghidajelor coloanelor | v} 

Aceeșiperpendicularitate, în- 
tr'un plan perpendicular pe 

„ primul (deplasarea orientată 
numai spre coloane, în par- 
tea de jos) VII 10+-:0,014mm/30! 


B. Verificărlale precizlei 
de lucru 


Strungul strunjește, respectiv | 
găurește rotund: | | 
până la 3 m Ø 0,02 mm 
peste 3m Ø | 0,03 
Strungul strunjeşte cilindric: 
pe 300 mm lungime 
pe 1000 mm lungime 
Strungul strunjeşte plan: 
pe 300 mm Ø 
pe 1000 mm Ø 


0,04 mm/m 


0::+0,04 mm/m 
0,06 mm/m 


0,05 mm/m 


0,05 mm/m 


+0,04 mm/m 


0,01 mm/300 mm 


comparatorul trebue să indice o abatere numai 
în diracția indicată (v. fig., p. 843). 

Tabloul cuprinde, pentru exemplificare, nor- 
mele de verificare pentru strunguri carusel cu 
două coloane, în care sunt indicate valorile 
aproximative ale abaterilor admise pentru para- 
metri cari se referă atât la precizia în execuţia 
lor, cât și la precizialorde lucru. — Majoritatea 
țărilor producătoare de maşini-unelte au stabilit 
norme pentru verificarea preciziei acestora. Nor- 
mele se folosesc, în general, în următoarele sco- 
puri: verificarea finală și încercarea maşinilor- 
unelte noi; controlul și verificarea mașinilor-uneite, 
în timpul folosirii lor în exploatare; controlul 
mașinilor-unelte recondiționate, în timpul și după 
terminarea reparației. 

1, Precizie de prelucrare mecanică [TouHnocTb 
Mexanuueckoii o6paGoTKH; précision de l'opéra- 
tion mécanique d'usinage; Genauigkeit der mecha- 
nischen Bearbeitung; precision of the mechanical 
machining; mechanikai megmunkálás pontossága]. 
Tehn.: Precizia cu care se realizează dimensiunile 
prescrise ale unei piesa printr'o prelucrare meca- 
nică. Se consideră precizia în privința următoarelor 
mărimi caracteristice ale piesei: dimensiunile 
(v. sub Toleranţă), forma geometrică (de ex. 
plană, cilindrică, conică), poziția relativă (de ex. 
coaxialitatea, paralelismul, perpendicularitatea a 
două sau a mai multor găuri, suprafețe,” etc. ale 
piesei) sau calitataa suprafeței (de ex. aspră, 
netedă, foarte netadă; v. sub Suprafeţei, pre- 
cizia  preluzrate). Abaterea efectivă însumează 
toate abaterile datorite sistemului: unsaltă, piesă, 
dispozitiv de lucru, mașină-unsalță, etc. Pentru 
toata aceste mărimi caracteristice (dimensiuni, 
formă geometrică, etc.) se stabilesc toleranţe 
corespunzătoare și norme de verificare, în raport 
cu funcțiunile pe cari le îndeplineşte piesa în 
sistemul tehnic din care face parte. 

Factorii cari influențează precizia de prelu- 
crare mecanică, sunt: precizia de confecțio- 
nare a utilajului (de ex. maşina-unealtă, d'spo- 
zitivul de lucru, uneltele); precizia de confec- 
ționare a instrumentelor de măsură (de ex. şu- 
blerele, calibrele limitative, calele plan-paralele); 
rigiditatea utilajului și a piesei cara se prelu- 
crează; rigiditatea fixării pe mașina-unealtă a dis- 
pozitivului de lucru, a uneltelor sau a piesei care 
se prelucrează; gradul de uzură al utilajului; 
încălzirea uneltei și a piesei în timpul prelu- 
crării; tensiunile din materialul piesei care se pre- 
lucrează; calificarea celui care execută prelu- 
crarea sau măsurarea, etc. 

Precizia de prelucrare mecanică a unei piese 
este unul dintre principalii factori cari condiționează 
alegerea procesului tehnologic, şi ordinea în 
care trebue efectuate operaţiunile de prelucrare. 
Astfel, la prelucrarea arborelui cotit al unui motor 
cu ardere internă, precizia de prelucrare meca- 
nică necesară fusurilor se obține, de obiceiu, 
prinir'o operațiune de rectificare, care este și 
operațiunea de prelucrare finală a acestora, 


1, Precizie, clasă de ~.V. sub Toleranţă. 

2. Precizie, mecanică de ~. V. Mecanică de 
precizie. 

s. Precomprimare. V. sub Pretensionare. 

4. Predecuscutare [ouucTka OT CeMAH IO- 
BHJIHKAa; predecuscutage; Kleeseidesamen-Vor- 
scheidung; dodder seeds preseparațion; lenmag- 
előválasztás]. Ind. text.: Operaţiune care precede 
decuscutarea seminței de in, și care consistă în 
trecerea seminţei prin sitele unei mașini, numite 
predecuscutor, pentru separarea plevei, a prafu- 
lui și a altor impurități mai mici decât sămânța 
de in și de cuscută. Din predecuscutor, sămânța 
cade în sitele decuscutorului, pentru separarea 
seminţei de cuscută de sămânţa de in. 

s. Predecuscutor [OuHCTHTEInb OT CEMAH IMO- 
BHJIHKa; predecuscutaur; Kleeseidesamen-Vor- 
scheider; dodder seeds preseparator; lenmag 
előválaszłási berendezés]. V. sub Predecuscutare. 

s. Predisoziațfie [npenncconnanua; prédis- 
sociation; Prädissoziation; predissociation; predis- 
sociáció]. Fiz.: Stare a moleculelor unor substanțe, 
în care energia de rotație este destul de mare 
pentru ca molecula să se poată disocia, ceea ce 
dă o vieață destul de mare în anumite stări de 
rotație, de unde rezultă o lărgire a nivelurilor 
de rotaţie. Se observă prin faptul că în spectrul 
de absorpție al acestor substanţe, sub o anumită 
lungime de undă, structura de rotație a benzilor 
dispare, benzile de absorpție devenind estompate. 

7, Preducea [npoGoinuk; 
emporte-pi&ce; Locheisen; (hol- 
low) punch; átütő, lyukaszt6]. 
Tehn.: Unealtă de oțel de scule, 
pentru perforarea manuală, prin 
ștanțare, a unor profile, în gene- 
ral circulare, în table, în plăci 
sau în foi de materiale de gro- 
simi mici (de ex. table metalice, | 
plăci de cauciuc, foi de carton, ks 
etc.). Preduceaua are un cap, un 1 2 
corp şi un tăiș. Corpul este, de  prequcele 
obiceiu, gol în interior, cu o des- ;) cu gaură de 
chizătură în fund sau laterală, degajare în fundul 
pentru evacuarea materialului de- 


za corpului; 2) cu 
tașat. Operaţiunea de perforare gaură de degajare 
se execută prin lovirea capului lateralš. 


preducelei cu ciocanul de mână. 

s. Preducea [OO3HOBATEJIbHbIÄ 3HAK B ymax 
HBOTHbIX; entaille sur le bord du lobe auricu- 
laire, trou sur la conque; Kerben; marking notch; 
jelző bevágás]. Zoot.: Perforaţie făcută în mijlo- 
cul pavilionului, sau crestătură executată pe mar- 
ginea urechii, pentru a marca animalele pe 
grupuri, sau individual. Se aplică în anumite 
locuri ale urechii, și au forme variate. Preducelele 
sunt executate cu un cuțitaș sau cu cleștele spe- 
ciale de preducele, și se aplică, de obiceiu, 
ovinelor și porcinelor, 

» Prefabricare [npedpaGpuranna; prefabrica- 
tion; Prăfabrikation; prefatrication; elâregyârtăs]. 
Cs.: Executarea, în prealabil, în serie, pe cale in- 
dustrială, a unor materiale și a unor elemente de 
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construcţie, în locul executării lor tradiţionale pe 
șantier, pentru ca acestea să fie numai montate 
pe șantier. Este o metodă avansată, folosită în 
tehnica construcțiiior, prin care se realizează re- 
ducerea manoperei și a cantității de material 
folosite. 

Prefabricarea reclamă folosirea unor metode 
avansate în toate fazele de elaborare a unei con- 
strucţii, şi anume în proieciare, la irasarea pe 
teren, la montare. — În proiectare, aplicare ateoriei 
modulării, permite: reducerea gamei dimensionale 
a materialelor și a elementelor de construcţie, con- 
dițiune esenţială pentru introducerea fabricației în 
serie;fabricarea de materiale și a elementelor de con- 
strucții de dimensiuni mari (grinzi, plăci, blocuri) 
Înir'un număr limitat de tipuri; suprimarea mano- 
perei de ajustare sau de fasonare pe șantier. 
Prefabricarea mai impune, în vederea asigurării 
fakricației în serie, tipizarea elementelor de con- 
strucție și, uneori, a întregii construcții. Proiecta- 
rea prefabricatelor se face dimensionându-le pe 
bază de calcule statice cari trebue verificate prin 
încercări la rupere ale pieselor, și, ținând seamă 
de dimensiunile reduse ale pieselor, pe bază de 
calcule termice și acustice. În regiuni seismice, 
construcția scheletelor de rezistență ale construcții- 
lor prefabricate trebue proiectată cu îmbinări cari 
să reziste acțiunii cutremurelor. — La trasarea pe 
teren, prefabricarea impune o mărire a preciziei 
trasării și adoptarea unui sistem de toleranţe care 
să permită o asamblare corectă, fără ajustare, la 
fața locului, a materialelor și a elementelor de 
construcție. — La montare, prefabricarea impune 
introducerea mecanizării șant'erului, pentru a per- 
mite punerea în operă a materialelor și a ele- 
mentelor de construcție, cari au uneori o greu- 
tate mare. Alegerea dimensiunilor elementelor de 
construcție prefabricate depinde de puterea de 
ridicare a macaralelor șantierului. 

Prefabricarea în construcții presupune alcătuirea 
construcției, parțial sau total, din piese sau din 
elemente de construcție executate în serie, pe 
cale industrială, numite prefakricate. Prefabricarea 
prezintă următoarele avantaje: permite mecani- 
zarea lucrărilor de construcție, atât prin mecani- 
zarea fabricării pieselor, cât și a operațiunilor 
de executare a lucrărilor; prezintă condițiuni mai 
bune de exploatare, de amplasare și de între- 
ținere a instalaţiilor mecanice folosite la confec- 
ționarea pieselor; creează procese tehnologice per- 
fecționate pentru executarea lucrărilor; permite să 
se realizeze elemente de construcție mult mai 
variate și mai complicate ca formă; asigură folo- 
sirea cea mai justă și mai economică a materia- 
lelor, reducând volumul deșeurilor; micșorează 
prețul de cost prin continuitatea lucrărilor, prin 
reducerea manoperei, prin folosirea de lucrători 
nespecializaţi, prin reducerea timpului de desfășu- 
rare a proceselor tehnologice, prin posibilitatea 
folosirii deșeurilor, prin mărirea productivității 
muncii și prin organizarea mai bună a șantieru- 
lui; permite o concentrare mare a proceselor de 
construcție, prin executarea concomitentă a mai 
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multor lucrări, atât în plan orizontal, cât și în 
înălțime; măreşte și asigură calitatea lucrăr lor, da- 
torită posibilităților unui control tehnic mai riguros 
şi unei selecţionări mai bune şi mai organizate 
a materialelor; creează condițiunile cele mai favo- 
rabile trecerii la metodele de executare rapidă 
în lanț, a construcțiilor. 

1, Prefabricat [npepaGpurar; prsfabrique; 
fabrikmăssiger Bauteil, fertiger Bauteil; prefabrica- 
ted part; elâregyărtott]. Cs.: E.ement de construcție 
sau parie componentă a unui element de con- 
strucție, confecționat în fabrică sau în ateliere, în 
locul executării tradționale pe șantier, — prin 
mijloace mecanizate, da obiceiu în serie, folosite 
la ex=cutarea unei construcţii prin asambare cu 
alte piese prefubricate sau prin legare de alte 
elemente de construcțe executate pe șantier. 

Prefabricatsle trebue să îndeplinească urmă- 
toare'e condițiuni: să aibă un grad de prelucrare 
avansat, pentru a permite suprimarea unor ope- 
rațiuni cari, de obiceiu, se fac asupra e:emente- 
lor de construc ie după execuiarea lor din ma- 
țeriale obişnuite, ca, de exemplu, tencuirea sau 
prelucrarea fețelor aparente aie materialelor; să 
nu reclame fasonare la punerea în operă și să 
se poată asambla prin îmbinări simple (v. fig.); 


Două tipuri de îmbinări între Îmbinarea grinzilor pretabri- 

stâlpii unui schelet de clădire cate de planșeu, cu grinzile 

şi blocurile de beton, pre- principale ale cadrului clă- 
fabricate. dirii. 

A) îmbinare de colţ; E) îmbi- 1) grindă principală; 2) grinzi 

nare în planul peretelui; 1)stă pi; prefabricate; 3) bloc ceramic 

2)blocur! de beton prefabricate. de legătură. 


să se poată monta pe cale uscată și prin metode 
de mare randament; să aibă o alcătuire care să 
permită punerea în operă și întrebuințarea ma- 
terialelor în mod cât mai avantajos. 

Prin fo osirea prefakricatalor, metoda de ex2cu- 
tare a construcțiilor „pe cale umedă“, adică folo- 
sind elemente turnata, zidării, tancueli, etc., tinde, 
într'un stadiu mai avansat al prefabricării, să fie 
înlocuită prin metoda de executare „pe cale uscată”, 
care reclamă numai operaţiuni de montare și de 
asamblare a pieselor prefabricate, Prin această 
metodă se înlătură caracterul sezonier al șantiere- 
lor de construcţie, lucrările putând fi executsta 
pe orice timp și în oric2 anotimp, fără a se scădea 
calitatea materialelor şi a lucrărilor. 

Domeniul de aplicare a prefabr'catzlor este 
foarte variat, cuprinzând toate tipurile de elemente 
de construcţie: blocuri de fundaţie, stâlpi şi grinzi 
la scheletele de rezistenți, planşeuri, pereți de 
rezistență și despărțitori, elemente de finisaj, in- 
terioare și exterioare, ca pardoseli, scări, ten- 
cueli, uși, ferestre, etc., elemente de rezistenţă 


la poduri, arce, bolți, ferme, etc. Din punctul de 
vedere al destinaţiei, elzmentele prefabricate se 
împart în următoarele categorii: elemente prin- 
cipale, cari constitue osatura de rezistenţă a construc- 
ției (stâlpi, grinzi, ziduri şi planşeuri, etc.); elemente 
secundare, de legătură între eləme: tale de rezis- 
tenţă (panouri și blocuri de pereți, plăci sau blocuri 
de planşeuri, e!c.); elemer te ajutătoare, de exem- 
plu cofraje cari sunt dimensionate peniru a suporta 
greutat>a betonului la turnare și cari lucrează soli- 
dar cu betonul, după întărirea acestuia; elemente 
special, necesare la amenajarea detaliilor con- 
sirucției, cari nu pot fi realizate cu elementele 
principale și secundare (de ex. feresire, uşi, ca- 
nalizări, instalații sanitare, etc.); elemente de orna- 
mentație a construcției, cari permit realizarea 
concepției arhitzcton'ce (de ex. decoraţiuni, pla- 
caje, cornișe, etc.). Prefa- 
Ericarea se poate aplica 
nu numai elementelor da 
construcție propriu zise, 
ci și instalațiilor unei clă- 
diri. Conductele și apa- 
ratele instalațiilor electrice 
pot fi montate din fabrică 
în panourile prefatricate, Bloc de beton prefabricat, 
iar pe şantier, odată cu peniru ziduri (vedere şi sec- 
asamblarea panourilor se țiune longitucinală și trans- 
face și conexarea lcr. versală), 

Uneori elementzle pre- 1)canal pentru conductaelec- 
fabricate sunt executate irică; 2) găuri pentru trecerea 
numai cu golurile nece- cablului sau a barelor folosite 
sare aşezării conductelor lamanipulareablocului; 3)go! 
şi a aparatelor instalațiilor peniru cutie de derivație; 
(v. fig.). Pentru insta- 4) locaș pentru întrerupior 
laţiila sanitare trebue ca szu priză, 

toata elementele cari le 

compun să fie grupate într'un singur panou spe- 
cial, numit bloc sanitar, care conț.ne toate fitin- 


A 
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Bloc sanitar, prefabricat (blocul este livrat cu toate conduc- 

tele montate, iar piesele sanitare se montează pe şantier) 

1)căldarea caloriterului; 2) sobă de bucătărie; 3) lavoar; 4) clo- 

set; 5) cadă de baie; 6) cuvetă de bucăţirie; 7) boiler, 8) con- 

ductă de evacuare a apei uzate; 9) conductă de alimentare 
cu apă. 


gurile, conductele şi robinetele, necesare insta- 
laţiei de apă caldă şi rece, da scurgere şi de 


alimentare a camerei de baie și a bucătăriei. Pe 
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mentele de legătură, ca de exemplu, panouri pentru 


şantier se f:ce numai legarea conductelor blocu- | pereţi (v. fig.), peniru tavane, pardoseală (v. fig.) 


lui la conductzle de alimentara și de evacuare, 
și aşezarza obiecte or sanitare (v. fig.). Da asame- 
nea, ferestrela și ușile, unsori și caloriferela, sunt 
montate în panouri speciale, constituind blocuri- 
ferestre sau blocuri- 
uşi, pentru a sereduce 
și mai mult numărul 
operațiunilor de mon- 


Apuntament executat cu piese 
prefabricate. 


1) piloţi de beton armat, pre- 
fabricaţi; 2) armatura grinzii de 
solidarizare a piloților; 3) grin- 
dă de beton armat pentru soli- 
darizarea piloților, turnati pe 
loc şi în «care se «prelungeşte 
armatura piloților; 4) cofraj pre- 
fabricat, pierdut, 5) plăci pre- 
fabricate de beton armat; 6) bare 
pentru ancorarea plăcilor; 7) 
cleşte de lemn şi de barece oţel 
profilat, pentru susținerea co- 
frajului până la turnarea grinzii. 


Bloc-fereastră prefabricat. 

1) bloc-fereasiră: 2) stâlpii 

scheletul.i clžcirii, 3) bloc 
de zidărie pref.brizat. 


tare (v.fig.), cari, chiar în cazul când ferestrele sau 
ușile ar fi prefabricats, ar fi destul de numeroase. 


Din punctul de vedere al gradului de prefa- 
bricare, construcțiile pot fi de două feluri: con- 
strucţii parțial prefabricate, la cari unele elemente 
sunt prefatricata, iar a tale surt executate ps șan- 
tier, numita, de obiceiu, construcții cu element: 
prefabricata (v. fig.); construcții total prafabricate, 
la cari toate elementzle sunt prafabricate, execu- 
tarea construcției reducându-se numai la monta- 
rea acestora, numite, da obicəiu, construcții pre- 
fabricate. Executarea pe cale industrială, în serie, 
a prefabricatelor asigură condițuni tehnologice 
optime (de ex., la piesele də beton armat, o gra- 
nulomatrie bina controlată a betonului, vibrarea 
şi etuvarea lui, etc.), cesa ce produce economii 
importante de materiale. Verificarea rezistenţelor 
pieselor, ca și a altor caracteristice ale lor, se 
poate face direct pe piesele prefabricata, în con- 
dițiunile normale ale controlului calitativ din fabrici, 

Prefabricatale pot fi executata din orice fel da 
materiale: lamn, ceramică, beton, ipsos, metal, etc, 

Cel mai des sunt folosite lamnul și betonul. 
Lemnul ss folos=șta, în spezial, sub formă de 
panel, de placaj, furnir, plăci calulare, sau sub formă 
de produse sintat ce, ca, de exemplu, plăcile de 
fibră. Sa exscută, atât elamentala de rezistanță 
(de ex. pales de poduri, ferma, etc.), cât și ele- 
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Panou de perete exteri-r, prefabricat, de lemn. 
A) vedere: B) secțiune transversală; C) secțiune longitucinală;. 
D) detaliu de imbinare a panourilor; 1) riglele scheletului; 
2) izolaţie termotonică; 3) căptușeală la faţa exterioară, de 
cânduri geluiț>; 4 căptușeală la faţa interioară, de scânduri 
fălțuite; 5) șipci pentru mascarea rostului « Eptuşelii; 6) şipcă 
pentru mascarea rostului dintre panouri, 


eic. Betonul se întretuințează atât simplu, cât și 
armat, de cele mai multa ori precomprimat, sau: 


Panou de pardoseală, prefabricat, de lemn. 
A) secțiune longitudinală; E) secțiune transversală: 1) riglele 
scheletului; 2) câș tușeală de scâncuri-brute; 3) sir tł de certon» 
asfaltat, 4) izclaţia termo-fonică; 5, duşumea oarbă, 6) parchet. 


combinat cu piese de alt material (v. fig.). În 
special betonul precomprimat este mult .nlrebuinţat: 


Panou prefabricat pentru pereţi, de beton. 
1) plăci de beton decorativ, cu nervuri; 2) material izolanț;. 
3) blocuri de beton de sgură, cu goluri; 4) blocuri de beton» 


de sgură, pline; 5) beton uşor; 6) șipcă de lemn, 7) urechb 
pentru acățarea panoului de macara, 


la executarea elementelor -de rezistență prefa- | 


bricate, ca plăci, grinzi, ferme, stâlpi, etc. 


Prin folosirea unei duble precomprimări, la pre- | 


fabricare și la montare, se pot realiza schelete 
de rezistență cu aceleași caracteristice ca ale 
scheletelor de beton turnat. 

1, Prefiltru [npenBapuTenbnbriă pnubTp; pré- 
filtre; Vorfilter; prefilter; előszürő]. Canal.: Filtru 
cu nisip grăunţos (sorturile 1:::3 mm și 3-::7 mm), 
așezat în amonte de un filtru, în instalațiile mari 
de filtrare a apei de alimentare, pentru a mări 
durata de funcţionare a filtrelor între două pauze 
succesive pentru curățire. 

2. Prefixele sisiemului metric [npucraBku 
MeTpuueckoii cucTeMbI; préfixes du système 
msirique; Vor(setz)silben des metrischen Systems; 
prefixes of the metric system; meterrendszer elő- 
képző szavai]. Ms.: Prefixe cari, adăugite numirilor 
unităților sistemului metric, indică multiplii şi sub- 
multiplii unităților lui de bază. În general, mul- 
tiplii se indică prin prefixe de origine elenă, iar sub- 
multiplii, prin prefixe de origine latină. (v. tabloul). 


Raportul 
Simbolul Prefixul către 
unitate 
G | giga- | 109 
M mega (meg-) 10° 
hk hectokilo- 10 
ma miria- 104 
k kilo- 108 
h hecto- 102 
D deca- 10 | 


în general, in zăcământ şi, uneori, parțial, şi în 
rocele înconjurătoare din acoperiș şi din culcuș, 
reprezentând un stadiu intermediar între lucrările 
de deschidere și cele de exploatare a unei mine; 


| galeria de deschidere a câmpului minier se con- 


tnuă cu o galerie de pregătire (direcțională sau 
transversală), dela care se ramifică galeriile de 
pregătire (sau planele inclinate), de delimitare a 
câmpurilor de exploatare, acestea fiind atacate, 
pentru exploatare, prin galerii, suitori sau pre- 
abataje. Lucrările de pregătire trebue să asigure 
un maxim de siguranță a muncitorilor din subteran. 

Lucrările de pregătire trebue să fie efectuate, 
din timp, înaintea celor de expluatare. Se pre- 
feră metodele de exploatare la cari se cere un 
metraj (sau un volum) mic de pregătiri, ca să 
nu influențeze desavantajos productivitatea și să nu 
reclame lucrări de întreținere costisitoare. Se 
poate stabili, pentru fiecare zăcământ în parte, 
cuantumul optim de pregătiri. 

Săparea lucrărilor de pregătire se face, în ge- 
neral, după procedeele folosite la săparea gale- 


Raportul 
Simbolul Prefixul către 
unitate 
d deci- | 10-2 
c centi- | 10-2 
m mili- 10-8 
u micro- 10-6 
n nano- 10-9 
p pico- 10-12 


3. Preformă [mipenBaparTenbHas popma; |riilor, a suitorilor, a camerelor de abataje; ele 
moule préliminaire; vorläufige Form; preliminary | au caracter provizoriu. Se vor preferi metodele 


mould; előzetes forma]. Ind. st. c.: Formă de 
metal în care se fasonează, prin presare, bășica 
şi gâtul obiectelor de sticlă, în prima fază de 
fasonare, la mașinile semiautomate și la cele 
automate. 


4. Pregătirea unui zăcământ [nomroroBra 
3a5eu AIA 3KCNJIOaTanHH; travail préparatoire 
dans un gisement; Vorrichtung einer Lagerstătte; 
driving of head-ways in a deposit; fekvőhely- 
elGkeszites, reteg-elGkeszites]: Ansamblu de ope- 
rațiuni prin cari se compartimentează un zăcă- 
mânt, prin lucrări miniere, în porțiuni, de obiceiu 
prismatice, cari iniră în exploatare, în etape, pe 
măsură ce se sapă toate lucrările necesare pen- 
tru atacarea fronturilor de exploatare. Lucrările 
miniere servesc pentru acces la fronturile de lu- 
cru şi de transport al produselor exirase (galerii, 
suitori, rostogoluri), pentru atacul fronturilor de 
tăiere (galerii, suitori, preabataje), și pentru aeraj, 
transport de materiale și de rambleu (galerii, 
suitori). Aranjamentul și felul lucrărilor de pregă- 
tire depind de condiţiunile de zăcământ și de 
metoda de exploatare. Prin aceste lucrări, etajele 
se împart în subetaje, în panouri, în stâlpi lungi, 
stâlpi scurți sau camere; la stratele groase de 
cărbuni, ele delimitează fășiile. Ele se trasează, 


de săpare rapidă. Lucrările de pregătire se vor 
trasa astfel, încât să se poată desvolta, ulterior, 
la maximum, procesul mecanizării exploatării (în 
linii drepte peniru instalarea benzilor de trans- 
port, cu denivelări între galerii și fronturile de 
abataj, cu rostogoluri de descărcare automată în 
vagonete, etc.). 

s. Pregnandiol [npernanrnoui; pregnandiol; 
Pregnandiol; pregnandiol; pregnandiol]. Chim. biol.: 
CaHasOa. Steroid din clasa hormonilor sexuali 
din corpus luteum (corpul galben), fiind un pro- 
dus de reducere al progesteronei (v.). Are ciclul 
A saturat și doi oxidrili în locul grupărilor ce- 
tonice. Se găsește în urina femeilor gravide, sub 
forma unei combinaţii cu acidul glucuronic. După 
poziţiile pe cari le ocupă cele două inele, A şi 
B, se deosebesc doi isomeri, cis și trans. Din 
punctul de vedere fiziologic, pregnandiolii sunt 
inactivi. 

s. Preîncălzire [noporpeB; r&chauffage, chauf- 
fage préalable; Vorwărmen; preheating; el&melegi- 
tés, előhevités]. Tehn.: Încăizirea prealabilă, înainte 
de locul de folosire, a unui agent calorifer (apa), a 
unui ccmbustibil (gaze, păcură), a aerului comburant 
a unui material de prelucrat, peniru ameliorarea 
unui proces termic sau a unui proces de prelu- 


crare, etc. După agentul sau materialul de pre- 
încălzire, se deosebesc: 

1, Preîncălzirea aerului [nomorpeB BO3nyxa; 
r&chauffagede l'air; Vorwărmung der Luft; preheat- 
ing of the air; l&g-elShevites). Tehn.: Încălzirea ae- 
rului comburant (de combustie) înainte de intrarea 
lui în camera de combustie a unui focar sau înir'un 
cuptor industrial. Prin preincălzirea aerului combu- 
rant, se folosește, în interiorul sistemului tehnic, 
entalpia gazelor de ardere evacuaie sau a abu- 
rului de emisiune, care, procentual, reprezintă 
pierderile cele mai mari într'un agregat căldare- 
motor cu abur, respectiv înir'un cuptor industrial. 

Preincălzirea aerului poate fi realizată prin pro- 
cedeul de recuperare sau prin procedeul de re- 
generere, 

La căldările de abur, preîncălzirea aerului îna- 
inte de inirarea lui în focar se face prin căldura 
cedată de gazele de ardere evacuate (cazul obișnuit) 
sau prin căldura cedată de akuru! de emisiune. Prin 
preîncălzire, aerul se introduce în focar la tempera- 
tura de 150-200”, și deci temperatura în ca- 
mesra de combustie va fi și ea mai înaltă, cu o 
creştere corespunzătoare creșterii temperaturii 
aerului comburant (în medie, fără preincălzire, 
aerul ar avea cca 20°). Preincălzirea aerului este 
limitată la 150---200°, la focarele cu grătare, 
pentru a nu se provoca uzura prematură a bare- 
lor de grătar, din cauza încălzirii lor excesive; 
la focarele fără grătare (ardere de cărbune pulve- 
rizat, de combustibil lichid sau gazos), preincăl- 
zirea aerului poale fi ridicată până la 300.. -400°, 
Temperatura gazelor de ardere folosite pentru 
preîncălzire nu va scădea sub 100:-:120*, spre 
a se evita răcirea pereţilor preincălzitorului sub 
punctul de rouă al gazelor de ardere, şi deci 
condensarea vaporilor de apă și a anhidridei sul- 
furice din gaze, care poate provoca efecte de 
coroziune dăunătoare. Afară de micșorarea consi- 
derabilă a pierderilor, prin folosirea entalpiei gaze- 
lor de ardere evacuate, pentru producerea de 
căldură utilă, preincălzirea aerului la intrarea lui în 
camera de combustie a focarului prezintă și ur- 
mătoarele avantaje: mărirea capacității de vapo- 
rizare a căldării, reducerea efactelor unei con- 
duceri defectuoase a focului, ușurința de reglare 
a focului, folosirea de combustibili inferiori cu 
putere calorifică mică, întârziere mai mică, la 
aprindere, ardere mai completă, reducerea exce- 
sului de aer, proprietăți mai bune de fumi- 
voritate, reducerea cantităților de particule solide 
nearse în gazele de ardere. 

La cuptoarele industriale, preincălzirea aeru- 
lui înainte de intrarea lui în cuptor se realizează 
prin gazele de ardere evacuate din cuptor. Tem- 
peratura de preîncălzire variază după felul cup- 
torului și după termorezistența materialului pre- 
incălzitorului, fiind cuprinsă între 800 şi 1000°. 
Preîncălzirea aerului la cuptoarele industriale pre- 
zintă următoarele avantaje: reduce pierderile prin 
entalpia gazelor de ardere evacuate, aceasta fiind 
folosită în procesul termic al cuptorului; ridică 
temperatura din interiorul cuptorului; permite folo- 


849 


sirea combustibililor inferiori, cu putere calorifică 
mică; îmbunătăţeşte arderea; permite micșorarea 
excesului de aer și mărește vitesa de încălzire 
a încărcăturii cuptorului. 


2. ~ amestecului [nomorpeB CMecH; ré- 
chauffage du mélange; Gemischvorwărmung; pre- 
heating of the mixture; keverék-előhevités]. 
Mş. term.: Încălzirea prealabilă a amestecului 
combustibil-aer, înainte. de a fi introdus în motor. 
Preîncălzirea se poate realiza prin recuperarea 
parțială a entalpiei gazelor de ardere sau a apei 
de răcire a motorului, sau prin folosirea căldurii 
disipate prin radiaţie sau prin convecţie. Se de- 
osebesc: preîncălzira prin aspirație de aer cald, 
încălzit într'un manşon care îmbracă țeava de 
eșapament (v. fig. A) sau în carterul supapelor 
(v. fig. B); preîncălzire printr'un curent de gaze 
de ardere, derivat din țeava de eșapament, care 
circulă în jurul camerei de amestec a carbura- 
torului (v. fig. C); preincălzire printr'un curent 
de apă caldă, derivat din circuitul de răcire (nu- 
mai la motoare cu răcira cu apă), care circulă în 
jurul camerei de amestec a carburatorului (v. fig. D); 


Preîncălzirea amestecului, 


A) şi B) cu aer cald; C) cu gaze de ardere; D) cu apă caldă; 
1) colector de admisiune; 2) cameră de amestec a carbura- 
torului; 3) carburator; 4) țeavă de acces al aerului cald; 
5) manşon cu circulaţie de aer; 6) țeavă de eșapament; 7) ca- 
pacul carterului supapelor; 8) bloc-cilindru; 9) manşon cu 
circulație de gaze de ardere; 10) manşon cu circulație de 
apă caldă; 11) inel de reglare a aerului preîncălzit; 12) ro- 
binet de reglare a debitului de gaze de ardere. 


preîncălzire printr'un circuit de uleiu, derivat din 
circuitul de ungere, care circulă în jurul camerei 
de amestec a carburatorului (schema instalaţiei 
e asemănătoare celei din fig. D). La motoarele cu 
răcire cu apă se folosește oricare dintre aceste si- 
steme, iar la motoarele cu răcire cu aer se folo- 

sește mai ales preîncălzirea cu uleiu. 
Preincălzirea amestecului combustibil-aer, la 
temperaturi joase ale mediului, evită condensarea 
combustibilului în colectorul de admisiune sau în 
sa 
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camera de combustie, și îmbunătățește tuncțio- 
nârga'motorului la regirhul dé mers încet. Da 
assmenea, împiedacă formarea dopurilor də ghiață, 
datorită îngheţării apei din combustibil, în ano- 
timpurile raci sau la altitudini mari. 

1, ~ Preîncălzirea apei [nomorpeB BOABbI; 
r&chauffage de l'eau d'alimentation; Vorwărmung 
des Speisewassers; preheating of the feed-water; 
tâpviz-el&melegit&s]. Tehn.: Încălzirea apei de ali- 
mentare a unei căldări da abur, înainte de a fi in- 
trodusă în corpul căldării propriu zise, la o tem- 
peratură sub temperatura de saturație a aburului 
din căldare. Preincălzirea apei constitus proce- 
deul principal de recuperare a pierderilor de 
entalpie din căldarea de abur, prin reutilizarea 
unei părți importante a entalpiei gazelor de ar- 
dere, respectiv a aburului da emisiune din mo- 
toarele pe cari căldarea le alimentaază cu abur; 
prin preîncălzirea apei, o parte din căldura pier- 
duță este reintrodusă în căldare. Pe lângă mări- 
rea randamențului total al instalaţiei de căl- 
dare de abur, preîncălzirea apei reduce cheltu- 
elile de instalație prin reducerea suprafeţai de 
încălzire a căldării pentru o aceeași capaci- 
tate de producţie de abur, elimină, în mare parte, 
tensiunile și dilataţiile periculoase din piesele 
căldării, reduce variațiile nivelului apei în corpul 
căldării, spumegarea, și, deci, primajul, și, prin 
depunerea în praîncălzitor a unei părți impor- 
tante din sărurile din apa de alimentare, contri- 
bue în mod efectiv la prepararea apei de ali- 
mentare a căldării. 

Preîncălzirea apei de alimentare se obține prin 
folosire de abur viu din căldare, prin căldura 
cedață de gazele de ardere evacuate, prin en- 
talpia aburului de emisiune din motorul cu abur, 
prin entalpia aburului de prelevare sau prin căl- 
dura luată din instalațiile auxiliare. 

Preincălzirea apei cu abur viu se realizează la 
alimentarea căldării prin injectoare de apă cari 
funcţionează cu abur viu luat din căldare; în 
acest caz, preincălzirea nu constitue un proces 
de recuperare a căldurii evacuata din căldare, 
dar încălzirea prealabilă a apei ameliorează pro- 
cesul de vaporizare şi reduce tensiunile provo- 
całe prin diferența mari de temperatură în mate- 
rialul de construcţie al căldării. 

Preincălzirea apei de alimentare prin căldura 
cedată-de gazele de ardere evacuate se reali- 
zează prin folosirea, pentru încălzirea apei, a 
entalpiei acestor gaze. Gazele de ardere au, la 
ieșirea lor din căldare, o temperatură de aproxi- 
mativ 350:::400*; ele au deci o entalpie care 
nu a fost cedată apei din :căldare. 

Căldura cedată căldării de gazele de ardere, 
prin suprafețele da încălzire, depinde de căderea 
de temperatură dintre gazele de ardere, la sfâr- 
şitul parcursului lor în căldare, și dintre apa din 
căldare. Această cădere de temperatură este cu- 
prinsă între 100 și 150°, pentru a nu avea supra- 
fețe de încălzire exagerat de mari, în contact cu 
gazele de ardere. La o temperatură de 180-::200* 
a apei din căldare (corespunzătoare unei pre- 


șiuni de regim de 12:::16 ats), temperatura ga- 
zslor da ardere la ieșire va fi de 300.::350”; 
preincălzind apa ds alimentare dela 12+::20%, 
la o temperatură de 100:::160* (regimul căldă- 
rilor da medie presiune), temperatura gazelor. de 
ardare la ieşire scade la 130.::180*, În acest 
fel, gazele de ardere cedează în preîncălzitor, 
prin preincălziraa apei, o cantitate de căldură 
apreciabilă, corespunzătoare diferenței dintre tem- 
peratura gazelor de ardere la ieșire, când căl- 
darea nu este înzestrată cu preincălzitor, și tem- 
peratura gazelor de ardere la ieșire, la căldarea cu 
preîncălzitor. Căldura recuperată reprezintă 5 «12% 
din cantitatea totală da energie chimică liberă 
introdusă în focar. — Temperatura de ieșire a 
gazelor de ardere din preîncălzitor se limitează 
la 170:::180*, în cazul tirajului natural (pentru a 
nu avea coșuri prea înalte), și la 130.::140, 
în cazul tirajului forțat (prin ventilator). În 
cazul folosirii unui combustibil cu un conținut 
mare de vapori de apă în gazele de ardere, 
temperatura gazelor de ardere la ieșirea din pre- 
încălzitor nu va fi scăzută sub 170.:::180*, pen- 
tru a nu se provoca o condensare a vaporilor de 
apă pe pereții preîncălzitorului. — Temperatura de 
intrare a apei de alimentare în preîncălzitor se 
va găsi daasupra punctului de rouă al gazelor 
de ardere (cu cel puțin 5°), pentru ca vaporii 
de apă, də gudron și de acizi sulfuroşi să nu se 
condenseze în contact cu pereții reci ai preîn- 
călzitorului, provocând defectarea lor. Prin în- 
deplinirea acestai condițiuni este micșorat și co- 
lajul (v. S.) cenușilor volanta. — Temperatura de 
ieșire a apei preîncălzite din preîncălzitor trebue 
menținută la o valoare sub temperatura de sa- 
turație a aburului (cu aproximativ 40..::50%), 
pentru a nu se produce vaporizarea apesi în pre- 
încălzitor, care ar provoca solicitări periculoase 
și ar împiedeca curgerea apei spre corpul căl- 
dării (ar întrerupe alimentarea cu apă). 
Preîncălzirea apei de alimentare cu aburul 
de emisiune se realizează prin folosirea, pentru 
ridicarea temperaturii apei, a entalpiei aburului 
de emisiune din motorul care primeşte aburul 
dela căldare. Sistemul se aplică la agregatele 
căldare-motor cu abur cu emisiune în atmosferă, 
în special la locomotivele cu abur. Temperatura 
aburului de emisiune la presiunea de 1,1 ata 
(presiunea la emisiunea în atmosferă) este de 
110..::170*; deși ea este mult mai joasă decât tem- 
peratura gazelor de ardere evacuate (300---400*), 
aburul transmițând însă căldura mai bine decât 
gazele de ardere, preîncălzirea cu abur de emi- 
siune esta preferită în instalaţiile în cari greu- 
tataa și ancombramentul preîncălzitorului au un 
rol important. Se foloseşte în mod excluziv la 
locomotivele cu abur cu presiune de regim a 
căldării de 12:::25 ats; de obiceiu, apa se în- 
călzește la 80..-100* și poate ajunge şi până la 
120.:.150*. Cantitatea de abur folosită pen- 
tru preîncălzire este aproximativ 1/6:::1/7 din 
cantitatea totală a aburului de emisiune; astfel, 
la locomotive, aburul de emisiune folosit pentru 


preincălzire nu influențează. tirajul. Preincălzirea 
prin abur de emisiune:se efectuează folosind, fie 


Preincălzirea apei cu abur de emislune, prin injectoare 
de apă, 

1) rezervor de apă de alimentare; 2) conductă de refulare 

spre căldare; 3) injector cu abur de emisiune; 4) conducţă 


de abur viu; 5) conductă de abur de emislune. 


injectoare cu abur de emisiune pentru alimen- 
tarea căldării (v. fig.), fie preîncălzitoare separate 
prin amestec sau prin contact (v. fig.), fie insta- 
laţii de preîncălzire a apei direct în tender, În 
ultimul caz, se folosește ca agent calorifer, atât 


Preincălzirea apel prin preincălzitoare separate. 
I) preîncălzire prin amestec; ll) preîncălzire prin contact; 
1) rezervor de apă de alimentare; 2) pompă de apă; 3) In- 
trarea aburului în pompă; 4) conductă de abur de emisiune; 
5) preîncălzitor prin amestec; 6) conductă de refulare la 
căldare; 7) preîncălzitor prin contact. 


aburul de emisiune provenit dela motorul cu 
abur al locomolivei, cât și aburul de emisiune 
dela diferitele instalaţii auxiliare, ca turbogene- 
ratorul, pompele de alimentare cu apă, de ali- 
mentare cu aer, transportorul de cărbuni, etc. (v. 
fig. sub Locomotivă cu abur, cu piston). 


Preincălzirea cu abur de prelevare se reali- 
zează prin prelevarea, din circuitul de abur al 
motorului cu abur, a unei cantități apreciabile de 
abur expandat, a cărui entalpie se foloseşte la 
încălzirea apei de alimentare. Preîncălzirea apei 
prin abur de prelevare sa poate face în una sau în 
mai multe trepte (v. fig. sub Prelevare de abur); 
de exemplu, într'o centrală termică cu turbină cu 
abur se începe prelevarea din aburul expandat 
la 3 ats, care ridică temperatura apei de alimen- 
tare la aproximativ 120%; a doua prelevare se 
efectuează la presiunea de 6 ats, și aceasta ridică 
temperatura apei dela 120 la 145°; a treia prelevare 
se face la presiunea de 10 ats; ridică tempe- 
ratura apei la 165°, și se continuă astfel,j după 
presiunea de regim a. căldării (de obiceiuinu se 
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depășesc 4:::5 trepte de prelevare). Sistemul 
este folosit, în special, în centrale mari cu tur- 
bine cu abur, indiferent dacă acestea lucrează 
cu contrapresiune (de ex. centrale de termo- 
ficare) sau cu condenszție (de ex. centrale termo- 
electrice), și la căldările de abur de înaltă pre- 
siune. 

Preincălzirea prin căldura obţinută din instala- 
tiile auxiliare se realizează prin folosirea căldurii 
cedate de instalaţiile auxiliare în cursul diferite- 
lor procese la cari sunt supuse. Astfel, se folo- 
sește căldura okținută prin răcirea  lubrifian- 
tului din palierele turbinelor cu abur ale genera- 
toarelor electrice, prin răcirea aerului încălzit în 
generatoarele elecirice, a aburului consumat în 
labirintele turbinelor, a aburului consumat în pom- 
pele de alimentare sau în injectoarele conden- 
satorului, etc. Preîncălzitoarele cari funcţionează 
prin căldura luată dela instalaţiile auxiliare se 
intercalează în circuitul de preîncălzire, montat 
după diferita scheme de recuperare a căldurii. 

1, Preîncălzirea combustibilului [nomorpeB 
TOprouero;r&chauftage du combustibla; Brennstoff- 
vorwărmung; combustible preheating, fuel preheat- 
ing; tizelSanyag-elShevitss]: Încălzirea unui com- 
bustibil lichid sau gazos, înainte de a fi introdus în 
camera de combustie a unui focar de căldare 
sau a unui cuptor industrial, pentru a se obține 
un amestec mai intim între combustibil și aer. 

Combustibilii lichizi (păcura, gudroanele, etc.) 
se preincălzesc înainte de trecerea lor prin in- 
jectorul de pulverizare, la o temperatură de aproxi- 
mativ 70:+:80*; prin pre'ncălzire se obţine o 
fluiditate mai mare a combustibilului lichid, și 
deci o pulverizare mai ușoară a lui. 

Gazele da încălzire se preincălzesc înainte de 
intrarea lor în camera de combustie a unui cup- 
tor, pentru a se ridica temperatura lor. Pre- 
încălzirea se folosește numai pentru gazele 
sărace. 

e. ~ oțelului [momorpeB crann; rechaut- 
fage de l'acier; Stahlvorwărmung; steel preheat- 
ing; acel-elShevites]: Încălzirea preliminară, la o 
temperatură sensibil inferioară temperaturii de 
călire, a unui oțel; preincălzirea oțelului se efec- 
tuează încet și uniform; după atingerea tempera- 
turii de preincălzire, oţelul este introdus în cup- 
torul de tratamente termice. 

s. Preîncălzire, cuplor de ~. V. Cuptor de 
preîncălzire. 

4. Preîncălzitor [nomorpeBarenb; réchauf- 
feur; Vorwărmer; preheater; el&mel2git5, elShe- 
vitë]. Mş. term.: Instalaţie pentru preîncălzirea, 
înainte de locul de folosire, a unui agent calo- 
rifer (apa), a unui combustibil (păcură, gaze), a 
aerului comburant, etc. 

După agentul sau materialul cari sunt prein- 
călzite, se deosebesc : 

s. Preîncălzitor de aer [nomorpeBaTreJ» B03- - 
nyxa; réchauffeur d'air; Luftvorwărmer; air pre- 
heater; leg-elShevit5]: Instalaţie accesorie a unei 
căldări de abur sau a unui cuptor industrial, care 
servește la preincălzirea aerului înainte de intro- 

sa 
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ducerea lui în camera de combustie. Preincălzi- 


toarele de aer pot fi, 


fie recuperative, cânt 


aerul rece se preincălzește prin căldura 'Primită 
continuu printr'un perete despărțitor, dela ga- 
zele de ardere, respectiv dela aburul de emi- 


` siune, fie regenerative, când gazele .de ardere și 


aerul de preincălzit circulă succesiv, și preîncăl- 
zirea este realizată prin căldura care a fost 
cedată de gazele de ardere pereților preîncălzi- 


torului. $ 


1, Preîncălzitor de aer peniru căldare de "abur 
[nonorpeBarenb BO3AyXa JIA NapOBOro KOTIIa; 
r&chau'feur d'air pour chaudière å vapeur; Luft- 
vorwärmer für Dampfkessel; air preheater for 
staam boiler; lég-előhev:łő găzkazânok részére]: 
Preincălzitor pentru preîncălzirea aerului, înainta 


de introducerea lui 


în camera de combustie a 


focarului unei căldări de abur. Preîncălz'toarele 
funcționează cu abur de emisiune sau de prele- 
vare, sau cu gaze de ardere. 


Preîncălzitoarele cu 
abur de emisiune sau 
de prelevare sunt re- 
cuperativa. Ele ser- 
vesc la încălzirea aeru- 
lui până la 100- 120°, 
şi sunt folosite în fo- 


preincălzitorul este amplasat în apropierea fo- 
carului, iar la locomotive este montat pe pe- 


reții laterali ai cenu- 
șarului, aburul fiind 
adus printr'o conduc- 
ță, din camera de dis- 
tribuție (v. fig. A). 
Preîncălzitoarele cu 
gaze de ardere eva- 
cuate sunt recupera- 
tive sau regenerative. 
—  Preîncălzitoarele 
recuperative sunt for- 
mate dintr'un mănun- 
chiu de țevi drepte 
(de fontă sau de cţal), 
parcurse de gazele de 
ardere, aerul de pre- 
încălzittrecând încon- 
tracurent sau transver- 
sal față de țevi, — sau 
din plăci (da oțel) dis- 
tanțata la 20- 40 mm 
şi sudate între ele 
la margini, formând 
pungi în cari circulă 
aerul, gazele de ar- 


Liri! 


C. Preîncălzitor de aer, cu gaze 
de ardere, cu plăci, 

1) intrarea aerulul rece; 2) ie- 

șlrea aerului cald (preincălzit); 


carele cari ard com- A, preincălzitor de aer de locomo- | dee. trecând printre 3) intrarea gazelor de ardere; 
bustibil a cărui cenuşă  jivă, cutabur de emisiune. pungi transversal față 4) ieşirea gazelor de ardere. 
este ușor fuzibilă (tem- 1) lelkei osul cald „(preîn- da curentul de aer i 

peraturile înalte pro- cšizit); 2) abur condena 3) pre. | (V: fig: B:::E). Plăcile sunt verticale, pentru a 
voacă fuziuneacenușii încălzitor; 4)Intrarea aerului rece; | MICȘOra depunerile de funingine și de cenușă 
şi astuparea golurilor 5) abur de emisiune pentru pre volantă. —  Preîncălzitoarele regenerative (tip 
dintre barele grăta- j 
rului). Aburul de emi- 
siune (la 1.:-1,5 ats) isau aburul prelevat cir- 
culă într'o baterie de țavi drepte, netade sau 


încălzire. 


B. Prelncălzltor de aer, cu gaze de ardere, cu țevi. 
1) leşirea aerului cald (preîncălzit); 2) Intrarea aerului rece; 
3) canal de gaze de ardere evacuate, 


cu nervuri, care constitue preîncălzitorul, iar | Ljungström) sunt formate, de obiceiu, dintr'un 
aerul de alimentare, rece, trece printre aceste | cilindru cu pereți despărțitori; cilindrul se roteşte 
țevi și se preîncălzeşte. La căldările stabile, | în jurul axei verticale și este compartimentat, prin 


853 


pereți metalici subțiri, în sectoare cari sunt paf- | toarele se împart în două categorii: recuperatoare 
curse alternativ de gazele de ardere și de aerul | (v.) și regeneratoare (v.). 


E, Preincălzitor de aer, cu plăci, 
1) gaze de ardere; 2) aer. 
de preincălzit (v. fig. F). Preîncălzitoarele d2 aer 
cu gaze de ardere se amplasează, la căldărila 
stabile, în circuitul gazelor da ardare, după pre- 


F, Preincălzitor de aer regenerator, ` 
1) Intrarea gazelor de ardere; 2) ieșirea gazelor de ardere; 
3) Intrarea aerului rece; 4) Ieșirea aerului cald (preîncălzit); 
5) cilindru cu pereți despărțitori. 
încălzitorul de apă; la locomotive, ele se mon- 
tează în camera de fum, azrul rece de preîn- 
călzit intrând în preîncălzitor prin pâlnia de ali- 
mentare, şi fiind trimis, după preincălzire, prin 
conductă și cenușar, în camera de combustie a 
focarului (v. fig. G). 

1, Preîncălzitor de aer pentru cuptoare indus- 
triale [nomorpeBarenb BO3Ayxa IA mpo- 
MbIMJIEHHbIX Ne- 
qe; réchauffeur 
d'air pour fours in- 
dustriels; Luftvor- 
wärmer für Indus- 
trieöfen; air pre- 
heater for indus- 
trial furnaces; lég- 
elöhevitő ipari ke- 
mencék részére]: 
Preîncălzitor pen- 
tru  praîncălzirea 
aerului înainte de introducerea lui în cuptor. 
După metoda de preiîncălzire folosită, preincălzi- 


G. Preîncălzitor de aer delocomotivă, 
cu gaze de ardere evacuate. 
1) aer cald (preincăizit); 2) intrarea 
gazelor de ardere; 3) ieşirea gaze- 
lor de ardere; 4) aer rece; 5) pre- 
încălzitor, 


=, Preincălzitor de apă [nomorpeBarenr 
BOHblI; r&chauffaur d'eau, d'alimentation; Speise- 
wasservorwărmer; feed-water heater; tâpviz-elă- 
melegitâ]: Instalaţie accesorie a unei căldări de 
abur, care serveşte la preincălzirea epei de ali- 
mentare înainte de intrarea ei în corpul căldării 
propriu zise. Prin avantajele pe cari le prezintă 
preîncălzirea apei, în special la căldările de 
înaltă presiune, preincălzitorul este un accesoriu 
indispensabil al acestor căldări. Există tandinţa 
de a se generaliza introducerea lui și la căldă- 
rile de medie și de joasă presiune, 

După agentul a cărui entalpie este folosită 
pentru preincălzirea apei, preincălzitoarele se 
împart cum urmează: preincălzitoare cu abur de 
emisiune sau cu abur prelevat, preincălzitoare cu 
gaze de ardere evacuate, numite economizoare, 
şi preiîncălzitoare speciale, cari folosesc căldura 
luată dela aită instalaţie. : 

3 ~ cu abur [napoBoi nonorpeBareub; 
r&chauffeur à vapeur; Vorwărmer mit Dampf; pre- 
heater with steam; tápviz-előmelegitő gőzzel]: Pre- 
încălzitor în care preincălzirea apei de alimentare 
esta realizată prin căldura cedată de aburul luat 
din agregatul căldare-motor cu abur. Aburul fo- 
losit în preîncălzitoare poate fi abur viu, abur de 
emisiune, sau abur prelevat. Nu se construesc 
preîncălzitoare cu abur viu; sistemul de preincăl- 
zire cu abur viu este aplicat numai la alimenta- 
rea cu apă a căldării prin injectoare de apă cu 
abur viu. Construcţiile preîncălzitoarelor cu abur 
de emisiune şi cu abur prelevat sunt identice; 
ele se deosebesc prin natura aburului folosit la 
preincălzire și prin modul de amplasare în circu- 
itul de apă al căldării (v. fig.). — Preîncălzi- 

1 


Preîncălzitor cu abur, prin contact (schema unei Instalaţii de 
preîncălzire, cu abur de prelevare în trei trepte), 

1) turbină cu abur; 2) condensator de abur; 3) apă de all- 

mentare (condensat); 4) pompă de alimentare cu apă; 5) abur 

de prelevare la 1009; 6) abur de prelevare la 1409; 7) abur 

de prelevare la 200°; 8) robinet de izolare; 9) preincălzitor 

cu țevi de apă; 10) conducti de refulare a apei la căldare. 


torul cu abur de emisiune este folosit în sistemele 
tehnice în cari emisiunea aburului din motor se face 
în atmosferă. Se folosește în special la locomo- 
tivele la cari alimentarea cu apă a căldării se face 
prin pompe (la locomotivele cu alimentare cu 
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apă prin injectoare cu abur de iemisiune, -preîn- 
călzirea apei se face în. corpul .injectorului).” Là 


adusă de pompă ia preincălzitor,' iar apa 
încălzită este refulată din preîncălzitor în căldare. 


locomotive, preîncălzitorul de apă este montat pe |De obiceiu, se folosesc pompe cu acţiune di- 


instalație de alimentare cu apă a unel locomotive, cu preincălzire de apă (schemă de tuncționare). 
1) rezervor de apă; 2) cilindru de abur de înalță presiune a pompel de alimentare cu apă, cu abur cu acțiune directă; 
3) cilindru de abur de joasă preslune; 4) pompă de ungere; 5) conductă de aspirație; 6) cilindru de apă; 7) piuiiio: 
amortisor; 8) robinet de aerisire; 9) rezervor principal de aer; 10) conductă de refulare la preîncălzitor; 11) conductă 
de abur de emisiune din pompa de abur; 12) cap de alimentare a căldării; 13) conductă de refulare la căldare; 14) con- 
ducță de abur de emislune din cilindrii motorului locomâiivel; 15) preîncălzitor de apă cu abur de emisiune; 16) con- 
ducță de evacuare a apel de condensație. 


corpul căldării, în circuitul de apă, între pompa 
de alimentare cu apă și capul de alimentare 
al căldării (v. fig.). — Preîncălzitorul cu abur de 


rectă, cu doi cilindri de apă în tandem (cu 
un cilindru pentru apă rece şi cu un cilindru pen- 
tru apă caldă), (v. fig.). 


Preîncălzltor de apă, cu abur de emisiune (schemă de montare la o locomotivă). 
1) preîncălzitor de apă; 2) conducta de refulare a apei preîncălzite în căldare; 3) conducta de refulare a apel de 
alimentare în preîncălzitor; 4) pompă de alimentare cu apă; 5) conducta de aspirație a apei din tender. 


prelevare este folosit în centralele de abur de 
înaltă presiune și cu mare capacitate de vapo- 
rizare. 

După felul în care se face transmisiunea căl- 
durii dela abur la apă, preîncălzitoarele cu abur se 
împart cum urmează: 

1. Preîncălzitor cu abur, prinamestec [napoBoii 
NOANOrpeBaTeJIb Ny TEM CMEINIHBaHHA ;rechauffeur 
ă vapeur par mâlange; Mischungsvorwărmer mit 
Dampf; preheater with steam mixing; keverő táp- 
viz-előme!egitő]: Preîncălzitor cu abur, în care 
preîncălzirea apei se realizează prin amestecul 
direct, într'un cilindru, al apei cu aburul. Aburul 


este curățit de uleiuri într'un degresor, înainte 
de a fi introdus în preîncălzitor. Apa rece este! 


2. ~ cu abur, prin contaci [napoBoi KOHTAaKT- 
Hblji NomorpeBareunb; r&chauffeur à vapeur par 
contact; Kontaktvorwârmer mit Dampf; preheater 
with steam by contact; felăleti iâpviz-el&melegită]: 
Preîncălzitor în care preîncălzirea apei se reali- 
zează prin căldura cedată de aburul care circulă, 
fie prin țevi (curăţire mai ușoară a pietrei de 
căldare depuse pe țevi), fie în exteriorul ţevilor 
prin cari circulă apa (pierderi mai mici de căldu- 
ră prin radiaţie). Ţevile sunt montate într'un 
cilindru în care, de obiceiu, apa și aburul sunt 
conduse în contracurent, apa putând avea mai 
multe căi (v. fig.). La cele mai multe sisteme 
de preîncălzitoare, aburul intră perpendicular pe 
direcţia de circulaţie a apei. Mănunchiul de ţevi 
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este drept, sau în serpentine; el este montat | perpendicular pe direcția de circulație a apei 
astfel, încât poate avea dilatație liberă. Sin. Preîn- | prin tevi. Mănunchiul de ţevi se execută din 


călzitor prin suprafaţă. 


Preincălzitor de apă prin amestec, în două irepte. 
1) abur de emisiune; 2) separator de ulelu; 3) țeavă de go- 
lire; 4) preîncălzitor în prima treaptă; 5) abur viu la pre- 
încălzitor -în prima treaptă; 6) manometru; 7) abur viu la 
pompă și preincălzitor în a doua treaptă; 8) robinet de co- 
mandă pentru abur; 9) apă din rezervorul acumulator; 10) re- 
zervor acumulator; 11) apă de alimentare; 12) abur la injec- 
tor; 13) apă de alimentare dela rezervor; 14) injector de apă; 
15) apă caldă; 16) conductă de aspirație; 17) preîncălzitor 
în a doua treaptă; 18) pompă de apă fierbinte; 19) pompă 
de apă caldă; 20) conductă de refulare la căldare; 21) cameră 
pneumațică; 22) conductă de abur dela camera de distribuţie. 


fontă sau din oțel. Ţevile de fontă sunt drepte, 


Preincălzitor de apă, cu gaze de ardere evacuate, cu țevi cu 
nervuri. 
1) Intrarea gazelor de ardere; 2) ieşirea gazelor de ardere; 
3) țevi de preincălzire, cu nervuri; 4) Intrarea apel de all- 
mentare; 5) ieşirea apei preîncălzite. 


legate la capete într'un colector; ele pot fi 
netede (pentru presiuni în serviciu până la 40 ats) 
sau cu nervuri (pentru presiuni în serviciu mai 
înalte decât 40 ats; v. fig.). Ţevile cu nervuri 
prezintă desavantajul că sunt mai greu de curăţit 
de depunerile de funingine și de cenușă volantă 
(se folosesc diferite dispozitive pentru evitarea 
depunerilor, cum sunt ventilatoarele pentru tiraj 
artificial, etc.). Uneori, ţevile au nervuri în elice. 
Ţevile de oțel (moale sau aliat) sunt netede și 
formează serpentine. Ele se folosesc pentru căl- 


Preincălzitor de apă, cu abur, prin contact, 
1) intrarea aburului de emisiune; 2) ieșirea apei preincălzite; 3) intrare» apel de alimentare; 4) eva- 
cuarea apel de condensaţie; 5) țevi de apă; 6) spațiu de abur. 


1. Preîncălzitor cu gaze de ardâre evacuate 
|nomorpeBare nb BbIXNONHbIMU ra3amH;r&chauf- 
fage par gaz perdus; Vorwărmer durch Abgase; 
preheater by waste gases; tâpviz-el&melegită füst- 
gázokkal]: Preîncălzitor de apă, în care preîncălzirea 
apei de alimentare este realizată prin căldura cedată 
de gazele de ardere evacuate din căldare. Preîncălzi- 
torul este format dintr'un mănunchiu de țevi prin cari 
circulă apa, și care este montat în drumul gazelor de 
ardere (v.fig.). Gazele de ardere intră, de obiceiu, 


dări de înaltă presiune. Unele sisteme de pre- 
încălzitoare sunt rotative, pentru a se realiza un 
contact mai intim cu gazele de ardere (v. fig., p.857). 
Sin. Economizor. 

e, ~ prin-suprafață. V. Preîncălzitor cu abur 
prin contaci, : i € iri: rit tn sous (A 

s. Preîncălzitor de combustibil lichid. V. Pre- 
încălzitor de păcură. 

4. Preîncălzitor de gaze [ra3ononorpeBa- 
renb; r&chauffeur de gaz; Gasvorwârmer; gas 


Preincălzitor cu gaze de ardere evacuate (schemă de montare la o instalaţie de căldare stabilă), 
1) căldare de abur; 2) apă preincilzită la 120++:140%; 3) apă de alimentare la 30+::502; 4) gaze de ardere 
evacuate la 170++-1800; 5) preîncălzitor; 6) reglsiru; 7) gaze de ardere la 300.+.3200. 


Preincălzitor de apă, cu gaze de ardere evacuate, cu jevi netede, 
1) răzultor peniru curățirea ţevilor; 2) țeavă de apă; 3) oriticlu peniru piromeiru; 4) intrarea gazelor de ardere; 5) leşi- 


rea gazelor de ardere; 6) spațiu de vizitare. 


preheater;  găz-elGhevit6]: Preincălzitor pentru 
încălzirea prealabilă a combustibilului gazos în- 
trebuinţat în cuptoarele industriale. Preincălzitoa- 
rele se împart, după procedeul de preiîncălzire, 
în recuperatoare (v.) și în regeneratoare (v.). 


Preîncălzitor de apă, cu gaze de ardere, rotativ. 
1) ieşirea apei calda (preîncălzile); 2) table de încălzire; 
3) serpentina de țevi de apă; 4) arbore tubular cu conduce- 
rea apel în interior; 5) Intrarea apei de alimentare; 6) roată 
de antrenare; 7) circuitul gazelor de ardere. 


1, Pre”ncălzitor de păcură [nebrenonorpe- 
Bare»; r&chaulfeur d'huile à brûler; Brann5l- 
vorwărmer; fuel oil preheater; pakura-elâhevit5]: 
Preîncălzitor pentru încălzirea păcurii, înainte da 
trecerea ei prin injsctorul de pulverizare. Este 
format, da obizeiu, dintr'un cilindru în care este 


Q 

Schema unei instalații de ars păcura în focare. 
1) rezervor de păcură; 2) serpentină de încălzire; 3) țeava 
de scurgere a apel de condensație; 4) conductă de păcură; 
5) conductă de abur; 6) acuplare flexibilă; 7) preincălzitor 
de păcură; 8) conductă de abur la injectorul de păcură 


9) dela căldarea de abur; 10) la suflător. 


montat un fascicul de ţavi prin cari trece păcura; 
aburul de preîncălzire esta luat din căldare, și 
străbate cilindrul în direcție perpendiculară pe 
direcția də curgere a păcurii (v. fig.). 

2. Preindustrializare(npennny crpnannaauna; 
preindustrialisation; Vorindustrialisierung; prein- 
dustrialisation; el&zețas iparosităs]. Ind. text.: An- 
samblul de operațiuni aplicate fibrelor textile, în 
scopul pregătirii lor, pânăla faza în care pot fi filate. 

n cazul bumbacului, industrializarea preli- 
minară separă fibrele de sămânță și le presează 
în baloturi; în cazul inului, tulpinele se topesc, 
apoi se sdrobssc și se melițează, iar fibrele curăţita 


de puzderii se presează în baloturi. Industriali- | 
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zarea preliminară a lânii cuprinde sortarea și spă- 
larea ei, iar industrializarea preliminară a mătasei 
cuprinde calibrarea, opărirea și trasul gogoșşilor. 
Sin. (corect) Industrializare preliminară sau Pre- 
lucrare preliminară. 


s. Prelaminare [npemBapnreavnaa npokar- 
ka; ebauchage par laminags; Vorwalzen; bloom- 
rolling, billet rolling; el&zstes hengerlés]. Meil.: 
Sin. Eboșare prin laminare. V. sub Eboșare. 


4. Prelată [6pe32HT; prelart; Sageltuchverdeck, 
Persenning; tarpaulin, canvas hood; takaró]. 
Transp.: Piesă dreptunghiulară de pânză deasă şi 
impermeabilizată, folosită pentru acoperirea și 
protejarea, contra intemperiilor și a prafului, a 
materialelor, a obiectelor și a platformelor unor ve- 
hiculs. Pentru fixare are, de obizeiu, pe margini, 
curele cu catarame, şi găuri armata cu ocheți, 
prin cari se petreca o frânghie sau un lanț. — 
Prelata cu care se acopere căruța se numește și 
polog. 

s. Prelevare de abur [BbiraruBanne napa; 
prelevament de vapeur; Dampfentnahme; drawing 
off of steam; gâzelvsteles, gőzmegcsapolás]: 
Sustragzrea unei cantități de abur din circuitul de 
abur al unui motor cu abur (cu piston, sau 
turbină) în timpul fazei de expansiune, peniru 
a fi folosit într'o instalație industrială. Prela- 
varea de abur se foloseșta în procesele termice 
asociate; de exemp'u, folosirza aburului în moto- 
rul cu abur, asociată cu preincălzirea apei de 
alimentare a căldării (v. fig.). Aburul este prele- 


Preincălzirea apel prin abur de prelevare. 
1) căldare de abur; 2) supraincălzitor; 3) turbină cu abur; 
4) generator electric; 5) condensator de abur; 6) conductă 
de apă de alimentare; 7) conductă de abur de prelevare; 
8) preincălzitor cu abur de prelevare în cinci trepte; 9) con- 
ductă de apă preincălz:tă; 10) preincălzitor cu gaze de 
ardere evacuate. 


vat în timpul fazei de expansiune şi e condus la 
instalația industrială pe care o deservește, iar 
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aburul rămas in motor continuă să năpandeze 
până la.presiunea din condensator. . : 


Funcționarea cu prelevare de abur este folosită 
în inst-lațiile termice, când cantitatea de abur dis- 
ponibilă peniru producerea de forță motoare depă- 
şeșta cantitatea de abur necesară pentru încălzire; 
surplusul de abur disponibil se prelevează în 
timpul expansiunii aburului, la presiunea necesară 
instalaţiei de încălzire, aburul rămas în motor 
continuând să expandeze până la emisiunea 
lui în condensator. În opozijie cu funcționarea cu 
prelevare de abur, funcționarea cu contrapresiune 
se folosește când cantitatea de abur necesară insta- 
laţiei de încălzire depășește cantitatea de abur 
de cars se dispune pentru acționarea motorului 
cu abur; în acest caz, întreaga cantitate de abur 
disponibilă este fo'osită pentru producerea de 
forță motoare, aburul expandând până la presiunea 
necesară în instalaţia de încălzire (contrapresiune) 
şi trecând integral în această instalație de încăl- 
zire. — Funcționarea cu prelevare de abur este 
o combinaţie a funcţionării cu contrapresiune și 
cu condensaţie; cu cât cantitatea de abur expandat 
care intră în condensator este mai mică, cu atât 
funcționarea cu prelevare se apropie mai mult 
de funcționarea cu contrapresiune. 

Prelevarea de abur se poate face într'o singură 
treaptă, sau în mai multe trepte (folosită, în special, 
la preîncălzirea apei de alimentare a căldărilor 
de abur). 


1, Preliminare, unde ~ [nperumnencrByromue 
BOJIHbI; ondes préliminaires; Vorläufer; prelimi- 
nary waves; előzetes hullámok]. Geol.: Ansam- 
blul alcătuit din primele unde longitudinale (unde P) 
şi din undele transversale cari urmează (unde S), 
în înregistrările seismografice ale cutremurelor 
de pământ. 


=. Prelucrabilitate [oGpaGarriBaemocrb; ca- 
pacite d'être travaillé; Bearbeitkeit; capacity of 
being worked; megmunkâlhatâsâg]. Tehn.: Pro- 
prietatea unui material (de ex. metal, masă plas- 
tică, lemn, etc.) de a putea fi prelucrat în produse |; 
semifabricate sau finite, cu defecte cât mai mici, 
folosind lucru mecanic cât mai puţin, cu vitesă 
cât mai mare, prin operațiuni de așchiere, de 
deformare plastică, turnare, detașare, fărâmare, 
separare, sau agregare. 

Prelucrabilitatea depinde: de forma, compoziția 
chimică și structura materialului; de mașina folo- 
sită; de condiţiunile de lucru (la cald sau la rece, 
umed sau uscat, posibilitatea de evacuare a căl- 
durii desvoltate în prelucrare, etc.); de materialul, 
structura și forma uneltei folosite; de felul opera- 
țiunii prin care se efectuează prelucrarea. 

După operațiunea la care e supus materialul, 
se deosebesc: prelucrabilita!e prin așchiere, nu- 
mită, de obiceiu, așchiabilitate, sau prelucrabili- 
tate în sens restrâns; prelucrabilitate prin defor- 
mare plastică, în general, sau forjabilitate (v.), 
laminabilitate, capacitatea de prelucrare prin pre- 
sare sau prin tragere, etc.;. prelucrabilitate prin 
turnare; etc. 


s ~ prin așchiere . [oGpaGarbisaemocTb 
pe3annemM; capacité de pouvoir être détaché 
en copeaux; Zerspanbarkeit; capacity. of being 
splintered; forgâcsolhatâsâg]: Proprietatea unui 
material (de ex. metal, masă plastică, lemn, etc.) 
de a putea fi prelucrat prin așchiere (de ex. prin 
sirunjre, burghiere, frezare, etc.). 

Prelucrabilitatea prin aşchiere a materialelor 
metalice se verifică, de obiceiu, cu ajutorul încer- 
cărilor prin așchiere, sau al încercărilor prin uzură. 

La încercarea prin aşchiere, prelucrabilitatea de- 
pinde: de forma, compoziția chimică şi structura 
materialului metalic; de materialul, structura și 
elementele geometrice constructive ale uneltei de 
eșchiere; de maşina-unealţă folosită (strung, ma- 
şină de găurit, maşină de frezat, etc.); de regi- 
mul de așchiere (de ex. dimensiunile așchiei, 
vitesa de așchiere); de condiliunile de răcire; etc. 
Prelucrabilitatea materialelor metalice se apre- 
ciază, de obiceiu, cu ajutorul vitesei de așchiere, 
al apăsării de așchiere, al temperaturii tăișului 
uneltei, al netezimii suprafeţei prelucrate, etc. 
Vitesa de așchiere este un criteriu concludent de 
apreciere a prelucrabilităţii. În condițiuni de lucru 
identice, materialele metalice cari se pot prelucra 
cu vitese de așchiere mai mari au o mai bună 
prelucrabilitate, și invers. Apăsarea de așchiere se 
foloseşte, de obiceiu, drept criteriu suplementar 
la compararea prelucrabilităţii unui aceluiași grup 
de materiale metalice (de ex. oțeluri crom-nichel 
cu compoziții chimice diferite, sau fonte cu ace- 
eași compoziţie chimică, dar de durități diferite). 
Metalele tenace, deși reclamă o apăsare de aș- 
chiere mai mare decât cele casante, au, în gene- 
ral, o mai bună prelucrabilitate, deoarece se pot 
prelucra cu vitese de așchiere mai mari. Tempe- 
ratura tăișului uneltei crește odată cu vitesa de 
aşchiere, dacă toate celelalte condițiuni rămân 
neschimbate. Ea se folosește ca un criteriu de 
apreciere aproximativă, însă rapidă, a prelucra- 
bilițății unui material metalic. Netezimea supra- 
felelor prelucrate este un factor tehnologic principal 
nilor de netezire, 
şi auxiliar, în cazul 
operațiunilor de 
degroșare. În con- 
dițiuni de prelu- 
crara identice, me- 
talele cu prelucra- 
bilitate mai bună 
sunt cele cari dau Epruvetă pentru încercarea prelucra- 
o mai mare nete- bilităţii unul material metalic, prin con- 
zime a suprafeţei trolul netezimii suprafeței prelucrate. 
prelucrate. —Pen- 
tru încercările de determinare a prelucrabilității 
materialelor metalice, cu ajutorul vitesei de așchiere 
sau al apăsării de așchiere, se folosesc epruvete 
cu diametrul D>60 mm și lungimeaL=8 D; la 
încercarea prin verificarea netezimii suprafeţei pre- 
lucrate se folosesc, de asemenea, epruvete cu o 
anumită formă și cu anumite dimensiuni (v. fig.). 
Compoziția chimică, structura materialului și dimen- 


siunile geometrice constructive ale uneltelor de 
aşchiere folosite la încercările de prelucrabilitata 
sunt, în general, standardizate. 

Încercarea de prelucrabilitate prin așchiere se 
poate efectua prin mai multe procedee: unele, 
cari dau indicaţii aproximativ exacte asupra 
prelucrabiiității materialului, şi altele, cari dau 
numai indicaţii informative, însă în timp scurt şi 
cu cheltueli minime. Din prima categoria face 
parte procedeul struniirii longitudinale; în acest 
caz, criteriul de apreciere a prelucrabiliţății mate- 
rialului metalic este valoarea vitesei de așchiere, 
pentru o durabilitate de 60 min a cuțitului de 
aşchiere (de ex. tăişul principal al cuţiiului 
se consideră tocit la prelucrarea oțelului, când 
apare o fășie strălucitoare pe fața de degajare 
a cuțtului, iar la prelucrarea fontei, când faţa de 
degajare devine roșietică sau strălucitoare). — 
Pentru stabilirea prelucrabilității relative a unui 
material metalic, se compară vitesa de așchiere 
care corespunde acestai prelucrabilități, cu vitesa 
de așchiere a oricărui alt material metalic, a cărui 
prelucrabilitate este dsterminată prin același pro- 
cedeu și în condițiuni da așchiere identice. — 
Procedeul prin burghiere dă indicații informative 
asupra prelucrabilităţii. Burghiul elicoidal înain- 
tează în matarialul cercetat, sub acţiunea unei 
sarcini, care acționează asupra arborelui prin- 
cipal al mașinii de găurit. Distanţa L„ pe care o 
parcurge burghiul după n rotații (de obiceiu, 
n= 100) indică, informativ, prelucrabilitatea ma- 
terialului metalic. Comparând distanţa cu care a 
inaintat același burghiu, în condițiuni de așchiere 
identice, în alt material metalic, cu prelucrabili- 
tate cunoscută, se deduce prelucrabilitatea rela- 
tivă a diferitelor metale. 

La încercarea de uzură, prelucrabilitatea mate- 
rialului metalic este apreciată după grosimea 
stratului desprins prin uzură într'un anumit timp, 
fie cu ajutorul unei unelte, fie printr'o frecare de 
alunecare, de rostogolire fie prin împroșcare, etc. 
(v. Incercare de prelucrabilitata prin uzură). Sin. 
Prelucrabilitate, Așchiabiliiate. 

+. Prelucrare [oGpaGorua; usinage; Bearbei- 
tung; machining; megmunkálás]. Tehn.: Modifica- 
rea formei, a dimensiunilor, a constituției, stării sau 
a aspectului unui material, în vederea obținerii de 
materii prime, de materiale auxiliare, semifabricate, 
fabricate, etc., prin una sau mai multe operațiuni 
fizice, chimice sau fizicochimice, făcând parte 
sau nu dintr'un proces tehnologic. Exemple: pre- 
lucrarea unui lingou, prin laminare, pentru con- 
fecționarea. platinelor; prelucrarea unei țagle de 
oțal, prin operaţiuni de deformare plastică, de 
așchiere, termochimice, etc., pentru confecţiona- 
rea unui arbore principal la o mașină-unealiă; 
prelucrarea buștenilor de conifere, de plop sau de 
teiu, prin operațiuni de cojire, desfășurare, tăiere 
în bețe, uscare, lustruire, parafinare, înmuiere în 
pasta de gămălie, pentru confecţionarea chibriturilor. 

Uneori,. prelucrarea cu ajutorul maşinilor- 
unelte, pentru . obținerea anumitor dimensiuni, 
forme. sau calități ale suprafeţelor unei. piese, de 
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obiceiu de metal, de lemn sau de masă plastică, 
şi, în special, prin operaţiuni de așchiere, se nu- 
meşie și uzinare. 

2, ~ la cald [ropauaa oGpaGorka; usinage 
à chaud; Warmbearbeitung; warm machining; 
meleg megmunkálás]: Operaţiune de prelucrare, 
efectuată la o temperatură mai înaltă decât cea 
ambiantă. Exemple: operațiunea de deformare 
plastică a pieselor încălzite în prealabil; opera- 
țiunea de cementare a pieselor de oţel, 

3, ~ la rece [xonomnaa oGpaGorka; usinage 
ă froid; Kaltbearbeitung; cold machining; hideg 
megmunkálás]: Operaţiune de prelucrare, efec- 
tuață la temperatura ambiantă sau la o tempera- 
tură mai joasă decât aceasta. Exemple: operaţiu- 
nile de strunjire, frezare, rectificare, etc. a piese- 
lor metalice; cperaţiunile de fiare a celulozei, 
în procesul de fabricare a firelor textile sintetice. 

4. Prelucrarea tutunului [npuroroBnenue Ta- 
Gara; iransformaţion du tabac; Tabakverarbei- 
tung; tobacco handling; dohâny-megmunkâlăs]. 
Ind. tut.: Operațiunile prin cari tutunul, după ce 
a fost adus la umiditatea de 12:::13%, este 
ambalat în pachete sau transformat în țigarete. 

s. Prelungire analitică [anannrnuecnoe npo- 
AOJWKEHHE; prolongement analytique; analytische 
Forisetzung; analytical extension; analitikus foly- 


tatás]. Mat.: Fie f (2)=§ a, (Z—Zo)” un element 
0 


taylorian şi z, un punct din cercul lui de con- 
vergență (Co) definit prin |z—z,| S r. Dacă 


m fin)(z 

seria pe a) z —z)" are cercul de conver- 
E n 

gență (C,) de rază mai mare decât r — | zọ—zı |, 


această serie prelungeşte analitic, în sensul lui 
Weierstrass, funcțiunea f (z), adică elementul tay- 
lorian dat, pe porțiunea din (C,) exterioară cercu- 
lui (Go). 

s. Premier jus [ TONJICHHbIÄÑ NepBHYHbIÄ Ap; 
premier jus; Feintalg; fine tallow; finom fagyzú]. 
Ind, alim.: Produs obținut prin topirea la tem- 
peratura de cel mult 42°, a seului crud, proaspăt, 
al animalelor rumegătoare (bou, oaie, capră, etc.). 
Este o grăsime animală purificată, de coloare 
slab gălbuie, cu structură granuloasă, cu miros 
de seu și cu gust plăcut. Prin presare moderată, la 
o temperatură de cca 25°, se obține un produs 
semifluid, oleomargarina (50--: 60%), şi un produs 
solid, oleostearina (40.::50%). E folosit în alimen- 
tație, ca atare, şi, în industrie, ca materie primă 
la fabricarea margarinei. (Termen francez). 

7. Prenit [npenur; prehnite; Prehnit; prehnite; 
prehnit]. Mineral.: H,CagAlSi3Os şi Fe. Mineral 
din grupul aluminosilicaț.lor, cristalizat în sistemul 
rombic, asemănător cu zeoliţii. Se prezintă în 
forme sfarice cu structură radiară. E incolor, uneori 
alb, de obiceiu verzuiu, cu luciu sticlos. Se întâl- 
neșie, de obiceiu, cu zeoliţii, în crăpăturile și în 
cavitățile rocelor bazice şi ale şisturilor cristaline. 

s. Preparare mecanică [Mexanuyeckoe npu- 
TOTOBNEeHHE; préparation mécanique; Aufbereitung 
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durch Maschinen. mechanical dressing; gepesiteti- 
el&keszites). Prep. min.: Complex de operaţiuni 
mecanice, prin cari produsele miniere brute, așa 
cum rezultă-din lucrările de exploatare, sunt aduse 
în condiţiunile reclamate da necesitățile diferitelor 
industrii (industria metalurg că, cea chimică, indus- 
tria materialelor de construcție, etc.), în vederea 
unei valorificări cât mai raționale și mai economice 
a materiei prime care urmează să fie prelucrată. 

Condiţiunile impuse acestor substanța miniere 
sunt de două feluri: condițiuni de granulaţie, cari 
se realizează prin operaţiuni da fărâmare și cla- 
sare, şi condițiuni de conţinut, cari se realizează 
prin operaţiuni de concentrare (îmbogăţire). 

Operațiunile de fărâmare, clasare și concen- 
trăre formează obiectul preparării mecanice a 
minereurilor, a cărbunilor, a mineralelor indus- 
triale, a rocelor comune și, în general, a tuturor 
substanţelor cari formează obiectul unei exploatări 
miniera. Ele suni caracterizate prin transformarea 
fizică a materialelor brute, și constitue faze obli- 
gatorii prin cari acestea trebue să treacă, de- 
oarece, în aproape toate cazurile, aceste sub- 
stanța, aşa cum rezultă din lucrările miniere, nu 
satisfac condițiunile de granulaţie şi de conținut 
reclamate de industriile cari la consumă. Astfel, 
pentru o sarie da procese metalurgice și chimice, 
minereurile folosite trebue frâmate, pentru ca 
reacţiila chimice să fie mai complete și mai ra- 
pide. În acest scop, minereurile de fier folosita 
în cuptoarele înalte sə fărâmă la dimensiuni sub 
80..::100 mm; piritele folosita la fabricarea aci- 
dului sulfuric trebue fărâmate la dimensiuni sub 
1++*5 mm; minereurile aurifere, supuse amalga- 
mării sau cianurării, trebue măcinat: la dimen- 
siuni sub 0,1:::0,2 mm, pentru a se pune în 
libertate aurul închis în rocă, etc. 

Pentru o serie de industrii, materiile prime 
miniere trebue ciuruite, fie pentru a înde- 
părta materialul mărunt, care provoacă dificultăţi 
şi pierderi (de ex. la cuptoarele înalte, cari nu 
pot folosi minereuri sub 10:::20 mm), fie peniru 
a realiza clase calibrate, reclamate de proce- 
sul tehnologic în care urmează să fie întrebuin- 
țate (de ex. la gazogene, cari folosesc cărbuni 
de 20:::40 mm, la construcția șoselelor, unde 
se întrebuințează piatră spartă de anumite sorturi, 
etc.). În locul ciuruir.i (clasare volumetrică), apli- 
cată în mod curent materialelor mai mari -decât 
0,5:::1 mm, se folosaște, în cazul materialelor de 
dimensiuni mici, operaţiunea de clasare gravi- 
metrică, bazată pe vitesele finale diferite cu cari cad, 
în fluide, corpurile de dimensiuni și greutăţi spe- 
cifice diferite. Pentru majoritatea proceselor me- 
talurgice, minereurile folosita trebue îmbogățite 
(concentrate) în substanţele utile pe cari le conțin, 
pentru a reduce la minimum cheltuelile de topire 
şi cele de transport. Minereurile de fier tratate 
în cuptoarele înalte lrebue să conțină minimum 
50..:55%, fier, minereurile de zinc, minimum 50% 
zinc, piritale pentru fabricarea acidului sulfuric, 
minimum 40-**:45% sulf, minereurile de mangan 
pentru fabricarea feromanganului, minimum. 40% 


mangan, cărbunii pentru fabricarea cocsului, maxi- 
mum 8% cenușă, etc. Oparaţiunile da separare, 
prin cari se obține îmbogățirea materiilor prime 
în substanțe utile, constitue operaţiunile de bază 
ale preparării mecanice. Ele se bazează pe pro- 
priatățile fizice ale minsralelor constituente ale 
substanţelor miniere supuse preparării (formă, den- 
sitate, mărime, permeabilitate magnetică, tensiune 
superficială, etc.), și sunt aproape totdeauna pre- 
cedate de opsrațiuni de fărâmare şi de clasare. 

După cum operațiunile de preparare mecanică 
se efectuează în apă sau în asr, ela se clasifică 
în operațiuni de preparare mecanică pe cale 
umedă, și în operațiuni de preparare mecanică 
pe cala uscaţă. În mod curent, sunt considerate 
ca operaţiuni de preparare mecanică pe cale umedă 
și procedzele hidrometalurgice de extragere a 
aurului prin amalgamare şi cianurare, cari folosesc, 
într'o foarta mare măsură, aparate și mașini spe- 
cifice preparării mecanice, și se angrenează adesea, 
în cadrul acaleiași instalații, cu procedeele tipice 
de preparare mecanică (amalgamare și separare 
pe mase de concentrare, cianurare și flotaţie, etc.). 

1, Prepararea apei de alimentare peniru căl- 
dările de abur |[npuroroBnenne BOAbI AJIA NH- 
TAHHA NApoBbIX KOTJIOB; préparation de l'eau 
d'alimentation de chaudière; Kesselspeisewasser- 
aufbereitung; steam boiler feed water purifying; 
gőzkazán-tápviz előkészitése]: Ansamblul operațiu- 
nilor de îndepărtare a diferitelor substanțe (or- 
ganice sau anorganice, disolvate sau în stare de 
suspensie) conļinute în apa de alimentare a căl- 
dărilor de abur, și de tratare a apei, pentru a 
se obține o apă de calitatea cerută. Prin prepa- 
rara apei de alimentare a căldărilor se tinde să 
se eliminz cauzele cari provoacă depunerile de 
piatră pe suprafaţele intzrioare ale căldării, coro- 
ziunile, spumegarea apei, și primajul. Calitatea 
cerută apei de alimentara se determină prin re- 
ducerea posibilităților de producere a acestor feno- 
mene dăunăloara și periculoase pentru exploatarea 
căldării de abur. Calitatea apei de alimentare se 
stabilește prin examinarea tahnică a apei, care 
cuprinde: determinarea conţinutului de substanțe 
în suspensie în apă, determinarea concenirației 
de ioni de hidrogen (pH, grad de alcalinitate), 
a durițăţii apei, a felului sărurilor și a gazelor 
disolvate în apă (oxigen, bioxid de carbon, etc.), 
a indicelui de comparare a substanțelor disolvate 
în apă (indicele natronic v. S.), a gradului de agresi- 
vitate al apei, a conductibilității ei electrice. Datele 
obținute prin examinarea tehnică, şi deci şi pre- 
pararea apei, variază după felul apelor de alimen- 
tare, cari pot fi ape atmosferice (din ploaie și 
zăpadă), ape superficiale (din râuri, lacuri, mări), 
sau ape subterane (din puțuri și din fântâni arte- 
ziene). Apele atmosferice sunt aproape fără impuri- 
tšți; ele nu pot fi folosite însă în mod regulat la ali- 
mentarea căldări or de abur, neputând fi colectate 
decât cu totul incidental. Apele subterane conțin, 
în general, diferite săruri disolvate, dar au puţine 
substanțe în suspensie. Apele superficiale conțin 
(afară de apa de mare, care reprezintă un caz 


special) puţine săruri disolvate (în raport cu apele 
subterane), dar'au un conținut mare de substanțe 
în suspensie. Compoziţia atmosferice și 
a celor subterane este aproape constantă în în- 
treaga perioadă a anului; compoziția apelor super- 
ficiale variază după anotimp și după cantitățile 
de precipitaţii atmosferice. 

Substanțele cari se găsesc, de obiceiu, în apele 
de alimentare, și efectele lor în căldare, sunt urmă- 
toarele : 

Substanțe în suspensie: argilă, praf, funingine, 
nisip, materiale organice (atacă supapele de ali- 
mentare sau piese'e pompelor de alimentare și for- 
mează depuneri de nomol în corpul căldării și în 
preîncălzitor), uleiuri în stare de plutire sau în stare 
de emulsiune (uleiurile vegetale sau animale separă, 
în corpul căldării, acizi grași, cari atacă pereții, în 
special în dreptul liniei de apă, şi influențează for- 
marea de spumă prin formarea de săpunuri cu sub- 
stanțele alcaline din apă;uleiurile minerale se depun 
pe suprafețele de încălzire interioare, micșorează 
conductibilitatea căldurii, și influențează formarea 
spumei). 

Gaze disolvate: oxigen (aer cu conținut mare 
de oxigen), bioxid de carbon (provoacă coro- 
ziunea şi oxidarea tablelor). 

Săruri uşor solubile în apă: cloruri (clorură de 
sodiu, clorură de magneziu, clorură de calciu, 
clorură de potasiu); sulfați (sulfat de sodiu, sulfat 
de magneziu), cari atacă, prin formare de acizi, 
pereții căldării, ai supraîncălzitorului și conductele, 
provocând coroziunea lor. Săruri greu solubile în 
apă (bicarbonat de calciu, de magneziu, de fier, 
sulfat de calciu, si icaţi), cari formează depunerile 
de nomol și de piatră (cari provoacă formarea 
de crustă pe suprafeţele interioare ale căldării). 

Efectel> substanțelor conținute în apă, asupra 
căldării, depinzând și de concentrația substanţelor, 
se ține seamă și de aceste condițiuni la prepa- 
rarea apei. De exemplu, creșterea indicelui natronic 
produce scăderea agresivităţii apei, dar o alcali- 
nitate mare a apei contribue la formarea spumei 
în apă; creșterea sulfaților măreşte agresivitatea 
apei, dar micșorează tandința de formare a spu- 
mei. Valorile concentrației ionilor de hidrogen se 
aleg după conținutul în săruri al apei și după in- 
clinaţia spre primaj a căldării. 

Prepararea apei de alimentare poate fi efec- 
tuată înainte de introducerea apei în căldare, sau 
în interiorul căldării. 

Prepararea apei înainte de introducerea ei în 
căldare cuprinde purificarea și epurarea de de- 
durizare. Purificarea consistă în operațiuni fizice 
de decantare, filtrare sau floculare, pentru înde- 
părtarea substanțelor în suspensie; în operațiuni 
țizicochimice de degresare, deferuginizare, de- 
manganizare, degazare (adică îndepărtarea bioxi- 
dului de carbon și a oxigenului), etc. Epurarea 
de dedurizare consistă în reducerea durității apei, 
adică în îndepărtarea sărurilor minerale disolvate 
în apă, în special a sărurilor de calciu și de mag- 
neziu. Epurarea se efectuează, fie pe cale chimică 
(prin fosfați, prin permutiți, răşini sintetice, săruri 
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de bariu, var și carbonat de sodiu, zeoliţi, etc.), 
fie pe cale termochimică sau termomecanică (de 
ex. prin distilare). A 

Prepararea apei în interiorul căldării cuprinde 
desincrustarea pentru împiedecarea formării crustei 
de piatră prin desincrustanţi, urmată de purjare, 
pentru îndepărtarea nomolului depus în căldare. 

Prepararea apei de alimentare prezintă mare 
importanță în exploatarea căldărilor de abur. De 
modul cum este efectuată depind, în mare măsură, 
randamentul căldării (determinat in mare măsură de 
transmisiunea căldurii dela focar la corpul căldării, 
care este influențată de depunerile din căldare), 
frecvența spălărilor și a purjerilor, durata de ser- 
viciu, termenele de reparaţie, și siguranța căldării 
(siguranţa conira pericolului de explozie și de 
ardere a cutiei de foc). Ea are, în special, un rol 
important în exploatarea căldărilor de înaltă pre- 
siune, cari sunt foarte sensibile la diferitele impuri- 
tăți conţinute în apă; de aceea, uneori, apa de 
alimentare se prapară în vaporizator, unde se 
distilă și se introduce în căldare sub formă de 
apă distilată. V. sub Depuneri de piatră, Des- 
aerisire, Degazare, Desincrustare, Epurarea apei, 
Purificarea apei, Tratamentul apei. 

1. Prepararea cimentului pe cale semiumedă 
ÎNpPHroTOBIEHHE MeMeriTa N0IIyMOKpPbIM CNO- 
co6omM; fabrication du ciment par voie semi-humide; 
Zementfabrikation nach dem Halbnabverfahren; 
cement manufacturing by the half-wet process; 
cemenigyârtăs félnedves folyamattal]. Ind. cimt.: 
Procedeu de fabricare a cimentului Portland, ase- 
mănător procedeului de fabricare pe cale umedă 
(v. Prepararea cimentului pe cale umedă), de care 
diferă prin faptul că mâlul se obține numai cu 
argi căreia i se adaugă ulterior pulbere de 
calcar măcinat fin, după care se iniroduce în cuptor. 

e. ~ cimeniului pe cale umedă [npuroroB- 
JeHnHe neMeHTa MOKpPbIM CNOCOGOM; fabrication 
du ciment par voie humide; Zementfabrikaiion nach 
dem Schlammverfahren; cement manufacturing 
by ihe wet process; cementgyârtăs nedves folya- 
maital). Ind. cimt,: Procedeu de fabricare a ci- 
mentului Portland, care diferă de procedeul pe 
cale uscată (v. Prepararea cimentului pe cale us- 
cată), prin faptul că materia primă este măcinată 
împreună cu un adaus de 34:::42% apă, astfel 
încât să se formeze un mål! destul de fluid pentru 
a putea fi transportat prin conducte pe cari să nu 
le astupe, dar fără un exces de apă, care ar recla- 
ma un consum prea mare de căldură pentru a fi 
evaporată. Mâlul este depozitat în basine, în cari 
este agitat, pentru a fi omogeneizat. După omo- 
geneizare, este introdus în cuptorul rotativ. 

7, ~ cimeniului pe cale uscată [npuroToi- 
nenne memenra CyxUM CHocoGomM; fabrication 
du ciment par voie sèche; Zemenifabrikation nach 
dem Trockenverfahren; cement manufacturing by 
the dry process; cementgyâriâs száraz folyamattal]. 
Ind. cimt.: Procedeu de fabricare a cimentului 
Portland, în care cuptorul este alimentat cu o 
pulbere fină, obţinută prin prelucrarea preliminară 
a materiei prime (fie marnă cu aceeaşi compo- 
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ziție sau cu o compoziţie apropiată de aceea a ci- 
mentului, fie un amestec de calcar și de argilă, 
eventual corectate cu adaus de bauxită). Blocurile 
de roce provenite din carieră sunt sparta într'un 
concasor, uscate într'un cilindru uscător, și apoi 
măcinate fin (de obiceiu, într'o moară cu bile). 
În procedeul care foloseşte ca materie primă cal- 
car și argilă, moara esta alimentată cu un amestec 
în proporții convenabile al acestor două ma- 
teriale uscate separat. Pulberea obținută (care nu 
trebue să lase un reziduu mai mare decât 15% pe 
o sită cu 4900 ochiuri/cm?), este depozitată în 
silozuri, în cari se omogeneizează, şi apoi e condusă 
la cuptor. În prezent se folosesc aproape numai 
cuptoare rotative (v. Cuptor rotativ), ușor inclinata, 
în cari pulberea e introdusă pe la capătul superior, 
iar focarul se găsește la capătul inferior. Mate- 
rialul care înaintaază astfel spre focar este 
mai întâi complet uscat de gazele de ardere 
şi apoi, în zona vecină focarului, sufere reacţiile 
de formare a compușilor cimeniului. În timpul 
arderii se produce o aglomerare a pulberii calci- 
nate, sub formă de bucăți negre de dimensiunile 
unor nuci, cari alcătuesc klinkerul. Klinkerul iese 
din cuptor pe la partza infarioară, și străbate o 
tobă da răcire cilindrică, tot ușor inclinată, în care 
este răcit de curentul de aer care alimentează 
focarul. După ardere, klinkerul este depozitat în hale 
speciale și apoi este măcinat, obținându-se cimentul 
în pulbere. Pentru obținerea unui ciment cu priză 
mai lentă, se adaugă, uneori, în timpul măcinării 
klinkerului, 2::-3% gips. Pulberea de ciment este 
depozitată în silozuri, și apoi este ambalată. 

1. Preparaţie [nomroroBnrenbubrii mex; pré- 
paration; Vorbereitung; preparation; el&keszites]. 
Ind, text.: Secţiune de pregătire a firelor în țasă- 
torie, înainte de a fi trecute la războiu pentru a 
fi tesute, în care se efectuează următoarele ope- 
rațiuni: depănarea, răsucirea, urzirea și ancolajul. 

2. Prepeleac. V. Prapsleag. 

s. Prepeleag: 1. Par bătut în pământ și având 
cuie în cari se atârnă la uscat oalele, după ce au 
fost opărite. — 2. Par cu cioturi, care se pune la 
mijlocul siogului, spre a ține fânul mai înfoiat, ca 
să nu se strice. Sin. Prepeleac. 

4. Presă [npecc; presse; Presse; press; sajtó, 
prés]. Tehn.: 1. Maşină de prelucrare a materia- 
lelor prin presare (v.) efactuată, fie direct între 
un organ de presiune, mobil, al ei, și o piesă 
fixată pe batiul ei, fie indirect, cu ajutorul unei 
unelte simple sau compuse din două sau din mai 
multe piese asociate în serviciu (ștanță, matriță, etc.). 
La presă se prelucrează materiale naturale sau 
artificiale, metalice sau nemetalice, brute sau semi- 
fabricate. Presa poate fi folosită pentru operațiuni 
de așchiere, de deformare plastică, de forfecare, 
agregare, asamblare, mărunțire, separare, şi pentru 
operațiuni combinate. 

Mişcarea de lucru e efectuată, ds obiceiu, de 
organul de presiune al mașinii (care exercită 
apăsarea de lucru sau care poartă unealta), și 
coincide cu mişcarea de pătrundere; numai anumite 
prese (de ex. presele în tendem; presele de impri- 


mat, cilindrice; etc.) dau materialului și mişcarea 
de avans. s EA 

Prelucrarea se efectuează, de obiceiu, . prin 
exercitarea unsi apăsări continue în timpul unei 
curse utile, faza de apăsare continuă fiind prece- 
dată, la unele prese (de ex. la presele cu fric- 
țiune), de o fază de transmitere prin şoc a ener- 
giei cinetice a organului de presiune asupra piesei 
prelucrata. După cursa utilă urmează, în general, 
o cursă moartă care, în cazul unor prese acţio- 
nate mecanic, se efectuează cu vitesă mărită. 
Unele prese funcționează cu presare continuă, 
fără cursă moartă (de ex. presele cu presare con- 
tinuă). Cursa moartă se poate efectua sub greu- 
tatea proprie a organului de presiune, prin contra- 
greutate, prin resorturi, pistoane acţionate hidrau- 
lic sau cu abur, etc. 

Mașina se construește din fontă, din oţel tur- 
nat sau sudat, din metale neferoase, lemn, etc., 
și se compune, de obiceiu, din următoarele părți: 
un batiu (la presele stabile sau transportabile) 
sau corpul presei (la presele portative), cu masa 
de lucru, care este montată pe acesta sau e mono- 
bloc cu el; organul de presiune, care efectuează 
mișcarea de lucru și exercită apăsarea asupra 
materialului; mecanismul de antrenare şi meca- 
nismul organic; ghidaje pentru piesele mobile; 
dispozitive de comandă şi dispozitive sau insta- 
laţii auxiliare. Batiul poate fi fixat pe un banc de 
lucru, pe un postament sau pe o fundație, iar masa 
de lucru poate fi fixă sau deplasabilă față de batiu. 
Apăsarea asupra piesei prelucrate sau asupra unel- 
tei se poate exercita, fie direct, printr'un meca- 
nism cu pârghii articulate, cu elemente fiexibile 
sau cu elemente fluide, fie indirect, prin tam- 
poane solide elastice sau prin tampoane umplute 
cu un fluid sau cu un solid granulat fin (de ex. 
nisip). Organul de presiune, care efectuează miş- 
carea de lucru și apăsarea, poate avea o mişcare 
rectilinie (în cele mai multe cazuri, de ex. la pre- 
sele cu excentric sau cu șurub, la presele hidrau- 
lice, etc.) sau curbilinie (de ex. la presele de im- 
primat plane, cu fundament oscilant); o mișcare de 
rotație (de ex. la presele de imprimat rotative, la 
presa de deshidratare folosită în industria hârtiei, 
etc.), o mișcare de rostogolire (de ex. la presele de 
imprimat cilindrice, la mașina de zicuit, etc.), de 
şurub (de ex. la presele de extrudat, la mașina de 
confecționat miezuri de turnătorie, etc.); uneori, 
organul de presiune are o mișcare de translație 
rectilinie sau o mișcare de rotaţie, și imprimă 
piesei prelucrate o mişcare de rostogolre (de ex. 
la maşina de filetat prin imprimare, etc.). 

Presa poate fi cu sau fără antrenare mecani- 
zată, fiind deservită manual sau automat, fie nu- 
mai la alimentare, fie numai la ridicarea pieselor 
prelucrate, fiə atât la alimentare, cât și la ridi- 
care. Presa poate fi stabilă sau mobilă, în ultimul 
caz putând fi portativă (de ex. presa de nituit 
portativă) sau transportabilă. Ea poate avea unul 
sau mai multe posturi de lucru și diferite dispo- 
zitive de alimentare; din acest punct de vadere, 
o presă poate fi: presă simplă, presă în tandem 


sau presă-revolver. Construcţia preselor difară după 
natura materialului prelucrat și după domeniul în 
care sunt folosite, după forma materialului de 
prelucrat sau după forma pe care acesta o ia 
după prelucrare, după felul mecanismului or- 
ganic, după procedeul de lucru aplicat și după 
detalii de construcţie. — 

După felul în care se efectuează procesul de 
lucru, se deoszbesc: 

1, Presă cu presare continuă [nocroAHno- 
Npececyromuii npecc; presse à pression con- 
tinue; Presse mit fortdauerndem Druck; conti- 
nuous pressure press; folytonos nyomású sajłtó': 
Presă la care prelucrarea unei porțiuni de mate- 
rial, care poate fi în stare pulverulentă, lichidă 
sau pastoasă, și, rareori, în stare solidă, se efec- 
tuează printr'o presare conlinuă, fără cursă moartă 
a organului de presiune în acest interval de timp. 
Presele de extruziune cu piston, sau cele cu șurub- 
melc, sunt prese cu presa recontinuă. Sunt folo- 
site la operațiuni de extruziuna, de exemplu la 
fabricarea ţevilor de plumb. 

2, ~ cu șoc [ynapnublii npecc; presse à choc; 
Schlagpresse; striking press; ütő sajtó, verő prés]: 
Presă la care prelucrarea se efectusază înir'o fază 
de apăsare continuă asupra piesei prelucrate, 
exercitată de organul de presiune în timpul cursei 
utile, care e precedată de o fază de transmitere 
prin şoc a energiei cinetice a organului de pre- 
siune asupra piesei prelucrate, și e urmată de o 
cursă moartă a organului de presiune. Cursa moartă 
e efactuată, de obiceiu, cu vitasă mai mare decât 
a cursei utile, prin greutatea proprie a organului de 
presiune, sau prin acționarea acestuia, manual 
sau prin contragreutate, prin resorturi, prin meca- 
nismul organic, prin pistoane acționate hidraulic sau 
cu abur, etc. Din ultima catagoria fac parte pre- 
sele cu excentric și cele cu manivelă și bielă, pre- 
sele cu fricțiune, etc. Presele cu șurub, simple, 
pot efectua operațiunea de prelucrare cu sau fără 
faza inițială de șoc. — Presa cu șoc se folosește 
pentru operațiuni de deformare plastică, de forfe- 
care, de agregare, asamblare, mărunțire, și peniru 
operațiuni combinate. 

s. ~ obişnuită [0Ő6bIKHOBEHHhbIÄ npecc; presse 
normale; normale Presse; standard press, com- 
mon press; közönséges sajtó]: Presă la care 
prelucrarea se efectuează printr'o apăsare con- 
tinuă asupra piesei prelucrate, exercitată de or- 
ganul de presiune în timpul unei curse utile, care 
e urmată de o cursă moartă; cursa moartă e 
efactuaţă, ca și la presela cu șoc, de obiceiu cu 
vitesă mărită. Presele cu pârghie sau cu crema- 
lieră, presele cu genunchiu, presele cu acţionare 
prin organe de tracțiune, presele cu camă, pre- 
sele cu piston (cu excepțiunea celor de extru- 
ziune), etc., sunt prese obișnuite, fără șoc. Presele 
cu șurub, simple, pot efectua operaţiunea de pre- 
lucrare cu sau fără fază iniţiată de șoc. Se folo- 
sesc, de obiceiu, pentru operațiuni de deformare 
plastică, de așchiere, de forfacare, agregare, 
asamblare, mărunţire, separare, și pentru opera- 
țiuni combinate. — 
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După natura și după modul de acţionare a me- 
canismului organic; sa deosebesc: 


4. Presă cu acţionare prin organe de tracțiune 
[npecc npHBOMHMblĂ B ABHHtenne CHNOBOI 
TATOIi; presse acłionnée par organes tracteurs; 
Seil und Keitenzugpresse: press driven by traction 
organs; kötél és lânchajtâsu sajtó]: Presă la care 
apăsarea este transmisă asupra unei piese mobile, 
în formă de placă, prin organe de transmisiune 
flexibile, cum sunt lanţurile sau cablurile. Acestea 
pot fi acționate cu roată de lanţ sau cu tobă de 
lanț, antrenate manual sau mecanizat, 


5. ~ cu camă [tynaukoBbiii 
npecc; presse ă came; Daumen- 
presse; cam press;biitykâs sajtó]: 
Presă la care organul de acțio- 
nare a berbecului este o camă, 
de obiceiu plană, vitesa organului 
de presiune (vitesa berbecului) 
și apăsarea putând fi reglate prin 
profilul camei (v. fig.). Cama 
poata avea forma de excentric; 
în acest caz, presa cu camă se 
deosebește de presa cu excen- 
tric prin lipsa bielei. Cama poate 
acționa asupra unui berbec, im- 
primându-i o mișcare rectilinie 
alternativă, fie direct, fie indi- 
rect prinir'un genunchiu (meca- 
nism cotit) sau o pârghie. Pentru 
micșorarea frecării şi a uzurii gli- 
sierelor se intarpun, inire camă 
și berbec, la unele prese cu ber- 
bec cu mişcare alternativă, role, 
sau pârghii suspendata cari 
poartă la capăt role (v. fig.). 
Presa cu camă poate fi orizontală 
sau verticală. E folosită, de obi- 
ceiu pentru lucrări de forjare. 
roată cu camă. 


Presă cu camă folo- 
sită în Industria me- 
taloceramică. 
1) arbore cu camă 
de lucru; 2) rolă in- 
1ermediară; 3) cursă 
de lucru; 4) poan- 
son; 5) matriţă; 
6) ejector; 7) co- 
manda  ejectorului. 


Sin. Presă cu 


Presă cu camă, orizontală, 
1) batiu; 2) arbore cu camă; 3) camă; 4) pârghie oscllantă 
cu rolă intermediară; 5) berbec (sanle); 6) dispozitiv cu fălci 
de prinderea plesel de prelucrat; 7) poanson. 


s, ~ cu cilindri rolitori [npecc c BpamaTeab- 
HbIMHA IAJNHAAPaMH; presse à cylindres rotatifs; 
Presse mit umlaufenden Zylindern; press woith re- 
volving cylinders; forgó hengeres sajtó]: Presă la 
care apăsarea de lucru se transmite, printr'un cilindru 
în mișcare de rotație, asupra materialului pre- 
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lucrat, sprijinit de un alt cilindru rotitor. Exemple: 
presa de imprimat rotativă; presa de brichetat cu 
liant, cu cilindri; etc, nE 

1, Presă cu cilindru rostogolitor [npece c onpo- 
KAABIBaIOINIAM HHJIHHAPOM; presse à cylindre 
roulant; Presse mit rollendem Zylinder; press with 
rolling- cylinder; gördülő hengeres sajtó]: Presă 
la care apăsarea de lucru se transmite printr'un 
cilindru care se rostogolește peste materialul 
așezat pe o masă de lucru plană sau care poartă 
acest material. Exemplu: presa de imprimat, cilin- 
drică. 

2, ~ cucremalieră[npecc c 3yGuaroi peiinoii; 
presse à crémail.ière; Zahnstangenpresse;(toothed) 
rack press; fogasrúd-sajtó]: Presă la care mecanis- 
mul organic e constituit dinir'un angrenaj pinion 
cilindric-cremalieră; organul de presiune e soli- 
darizat cu cremaliera (v. fig.). Presa poate fi an- 
trenată manual (de ex. presa pentru fixat capse, 
presa pentru mentat bucele de palier, etc.) sau 
mecanizat, prin electromotor și reductor cu roți 


Presă de mână cu cremalieră, cu o coloană. 
a) vedere laterală; b) detaliul secţiunii AA; 1) corp mono- 
bloc, în C; 2) masă de lucru; 3) coloană; 4) pinion de acţio- 
nare a cremallerei; 5) cremalieră; 6) pârghie de antrenare, 
cu contragreuiate; 7) mecanism cu clichet, pentru acţionarea 
cremallerel; 8) roată de mână, 


dințate cilindrice (de ex. anumite prese pentru 
tragere adâncă). 


s. ~ cuexcentric [9KCIjeHTPHKOBbIIĂ npecc, 
presse à excentrique; Exzenterpresse; eccentric 
press; k6rhagy6s sajtó]: Presă cu acţionare me- 
canică, cu șoc, la care mecanismul organic este 
constituit dintr'un arbore cu manivelă sau cu buton 
excentric, un excentric și o bielă. Mașina e com- 
pusă din următoarele părți: un corp care poartă 
masa de lucru și organele de ghidare; organul 
de presiune, care e ghidat într'o mişcare de trans- 
laţie; mecanismul de antrenare; mecanismul or- 
ganic; diszozitive auxiliare. Corpul se construeşte, 
în general, din fontă turnată (Și, uneori, din plăci 
de oțel sudate) și are, de obiceiu, forma de C, 
secțiunea prin corp putând avea diferite forme. 

Corpul poartă ghidajele organului de presiune 
și masa de lucru, care poate fi fixă (v. fig. A și B, 
p. 871), sau care poate fi deplasabilă, paralel 
cu planul ghidajelor (v. fig.). Ghidajsle orga- 


Presă cu excentric, cu masă de lucrudeplasabilă pe verţicală. 
1) corp; 2) masă de lucru; 3) fălci de fixare a mesel; 4) placă 
de prindere a matrițel; 5) dispozitiv de deplasare a mesei 
cu șurub,cu roată de mână și pluliță fixă; 6) berbec; 7) glisieră 
8) capac de fixare a poansonului; 9) capul bielei excentricului; 
10) piciorul bielei excentricului; 11) palierul piciorului blelei; 
12) arbore cu excentric; 13) palier al arborelui cu excentric; 
14) cusinetul capului de bielă; 15) dispozitiv de reglare a 
cursel; 16) volan; 17) pedală de comandă. 


nului də presiune au pene acţionate prin șuru- 
buri de reglare. 

Mecanismul organic e constituit dintr'un arbore 
cu cot sau cu buton excentric, un excentric și o 
bielă asamblată cu colierul excentricului și arti- 
culată, de obiceiu, printr'o articulaţie sferică, cu 
organul de presiune, numit berbec, care, în miş- 
carea lui de translație (v. fig.), e ghidat de glisiere. 
Calarea excentricului pe arbore se face, de obi- 
ceiu, prin intermediul unei bucele excentrice cu 
cuplaj cu dinţi, prin care se poate varia excen- 
tricitatea, şi deci cursa berbecului. Unele prese 
au biela filetată, legătura cu articulaţia sferică 
făcându-se printr'o piesă tubulară, ceea ce permite 
varierea lungimii bielei. Dispozitivele auxiliare ale 
presei sunt: frâna (care poate (i cu bandă sau cu 
discuri), dispozitivele de comandă, dispozitivul de 
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cuplare între organul de antrenare și arborele | struită și ca presă orizontală, inclinabilă sau in- 
cu excentric, dispozitivele de protecțiune prin blo- | clinată, și e folosită ca presă cu șoc, pentru pre- 


Berbecul unel prese cu exceniric şi dispozitivul de acţionare 
(exceniricul). 


1) batiu; 2) arbore cu excentric; 3) excentric; 4) berbec; 

5) ghidajul berbecului; 6) bielă; 7) bucea cu gaură excentrică, 

pentru reglarea cursei berbecului; 8) dispozitiv de fixare; 

9) articulaţie sferică între bielă și berbec; 10) piesă de fixare 
a poansonului în berbec. È 


care, cari nu permit mişcarea berbecului, dacă e 
în pericol mâna muncitorului, etc. 

Presa se poale construi pentru fixare pe sol 
(direct sau pe un postament) sau pe un banc de 
lucru. Se construește, de obiceiu, ca presă verti- 
cală și, uneori, ca presă inclinată (v.) sau ca presă 
inclinabilă (v. fig. sub Presă inclinabilă), cu unghiu 
de inclinare variabil, pentru a ușura evacuarea 
materialului prelucrat. 

Se deosebesc: presă rapidă, cu acţionare di- 
rectă prin electromotor şi presă lentă, cu acţio- 
nare prin curea, prin angrenaj cu roţi cilindrice, 
etc. Presa se poate construi ca presă deschisă sau 
ca presă închisă (v. fig. A și B, p. 871). 

Arborele de lucru poate avea butonul excentric 
în consolă, sau un cot între două paliere de 
sprijin (v. fig. B, p. 871).Pentru forțe de apăsare 
mari se construesc prese cari au berbecul 
acționat de două sau de mai multe excentrice 
acționate de același arbore. Presa se poate con- 
strui cu arborele de lucru deasupra sau dedesubtul 
mesei de lucru. A 

Presa cu excentric e folosită, de obiceiu, pentru 
curse scurte ale uneltei de lucru, în operațiuni 
de ștanţare, matrițare, decupare, tragere pe adân- 
cimi mici, etc. Pentru lucrări cari cer cursă mai 
lungă se folosesc prese cu manivelă și bielă. 

1. Presă cu fricțiune [ppunimonnbiii BHHTO- 
Boii npecc;presse ăfriction; Friktionsspindelpresse, 
Friktionspresse; friction screw press, friction press; 
frikciós sajtó]: Presă mecanică cu șurub (v.), la 
care mecanismul de acţionare a şurubului este un 


lucrări la cald sau la rece. Când suprafaţa piesei 
prelucrate e mare, se poate construi ca presă cu 
berbecul mișcat de mai multe șuruburi acționate 
simultan de același mecanism cu  fricțiune, prin 
intermediul unor angrenaje cilindrice. 

După mecanismul de fric- 
țiune al presei, se deosebesc 
prese cu conuri de fricțiune 
şi prese cu discuri de fric- 
țiune. 

La presele cu conuri de 
fricțiune (v. fig.), un volan 
tronconic cu mantaua îmbră- 
cată cu metal-asbest e asam- 
blat cu şurubul care acţio- 
nează berbecul. Perpendi- 
cular pe axa şurubului și 
deasupra traversei superioare 
a presei este așezat, în pa- 
lier, un ax care poartă două 
conuri metalice de fricțiune 
şi roata de curea; axul poate 
fi deplasat pe direcţia axei 
lui astfel încât cele două co- 
nuri de fricțiune să ajungă 
pe rând în contact cu vola- 
nul conic şi să-l antreneze 
în cursa de lucru sau în 
cursa moartă. 

La presele cu discuri de fricţiune (v. fig.) cuplul 
cinematic e constituit dintr'un volan, cu mantaua 
cilindrică îmbrăcată cu metal-asbest, fixatpe şurubul 


Presă cu șurub, cu co- 
nuri de fricţiune. 

1) batiu; 2) masă de 

lucru; 3) şurub; 4) tra- 

versă ghidată; 5) con 

de fricțiune; 6) volan; 

7) berbec; 8) aruncător. 


Presă cu fricțiune, cu două discuri de fricțiune. 


mecanism cu cupluri cinematice de fricțiune. 1) batiu cu două coloane; 2) traversă superioară; 3) masă 


Construcţia lor se aseamănă cu construcția pre- 
selor cu şurub, fiind constituite din aceleași părți 
(corp, masă de lucru, organe de ghidare, me- 
canism de antrenare, organ de presiune, me- 
canism organic cu şurub și cupluri 


de lucru; 4) berbec; 5) șurub de antrenare a berbecului, 

6) volanul cu bandă de metal-asbest (ferodo); 7) disc de 

fricțiune pentru mișcarea în jos; 8) disc de fricţiune pentru 
mișcarea în sus (cursa moartă). 


cinematice | port-berbec, și din două sau trei discuri de fricţiune. 


de fricțiune, dispozitive auxiliare). Se construeşte, | Presele cu două discuri de fricţiune au discurile 
de obiceiu, ca presă verticală, dar poate fi con- | de fricțiune montate pe axul deplasabil antrenat 
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prin curea. — Pentru a evita alunecarea dintre 
volan şi discul de antrenare în cursa moartă, 
de ridicare a berbecului, se montează pe axul 
principal un disc cu diamełrul mai mic decât 
al discului de acţionare pentru lucru, și un alt 
disc de fricțiune, pe un ax paralel cu primul; al 
doilea disc de fricțiune, pentru cursa de ridicare, 
primește mişcarea printr'un angrenaj cu roți co- 
nice. 

Unele prese sunt înzestrate cu frâne limitoare 
de cursă. 

1. Presă cu genunchiu [konenuarblă npecc; 
presse à genouillăre; Kniehebelpresse; crank lever 
press, toggle lever press; könyökemeltyűs sajtó]: 
Presă la care mecanismul de lucru este un ge- 
nunchiu acţionat mecanic printr'un mecanism bielă- 
manivelă (v. fig. B sub Presă cu mecanism cu 
pârghii articulate, și fig. de sub Genunchiu). Genun- 
chiul e constituit din două bare articulate între 
ele, la capătul lor legat de piciorul bielei, un 
capăt al genunchiului fiind articulat pe un ax fix, 
iar al doilea fiind articulat cu un berbec ghidat 
astfal, încât să aibă o mișcare rectilinie alterna- 
tivă, Berbecul poate avea cursa verticală sau 
orizontală. Presa poate fi antrenată manual, prin 
roată de mână, sau mecanizat, prin electromotor. 
E folosită când trebue învinsă, la începutul cursei 
utile, o rezistenţă mică, iar la finea cursei, o rezis- 
tență mare, de exemplu ca presă de concrețio- 
nare (sinterizare); aceasta se realizează prin apă- 
sarea, care crește mult, când genunchiul se întinde, 
la finea cursei utile, astfel încât formează o linie 
aproape dreaptă. 

2. ~ cu manivelă şi bielă [punGomunuo- 
NaTyHHblii mnpecc; prese à manivelle; Kurbel- 


prin dimensiuni și prin forma corpului, care diferă 
după utilizare. Se construește ca presă orizontală, 
de exemplu 
presa orizon- 
tală de îndrep- 
tat și de curbat, 
(v.fig.), sau ca 
presăverticală. 
Forța de apă- | 
sare poale fis 

transmisă di- 
rect asupra 
piesei prelu- 
crate, sau in- 4" 
direct, prin in- 
termediul unui 5-3 


mecanism cu M A 
genunchiu, al kE mpe 
unei pârghii- 

balansier (v. f 


Presă de lorj»t, verticală, cu "mecanism 
bielă manivelă şi cu pârghle de acţionare 
a berbecului, cu cursă reglabilă. 

1) batiu; 2) electromotor; 3) reductor de 
vitesă cu angrenaje cilindrice; 4) berbec; 
5) nicovală; 6) dispozitiv de reglare a 
cursel berbeculul. 


fig.), etc. De 
obiceiu, are 
dispozitive de 
reglat cursa 
berbecului, 
pentru a se a- 
dapta formei 
pieselor prelucrate. 

s. ~ cu mecanism cu pârghii articulate [npecc 
CUIapHHpHO-pbluaKHbIM MEXaHH3MOM; presse 
à mécanisme à leviers articulés; Gelenkhebel- 
triebpresse; articulated lever mechanism press; 
csukló emeltyűműves sajtó]: Presă la care meca- 
nismul organic este constituit din elemente rigide 
(simple sau profilate), combinate în cupluri cine- 


Presă orizontală de indrepiat și curbat, cu berbecul în spate, acționat printr'un mecanism bielă-manivelă, cu transmiterea 
mișcării prin pârghle oscilantă. 

1) batlu; 2) motor de antrenare; 3) reductor de vitesă cu angrenaje cilindrice; 4) butonul arborelul cotit; 5) bielă; 6) pârghie 

t acționarea berbecului; 7) berbec; 8) masă fixă; 9) dispozitiv de fixare a plesei de prelucrat. 


presse; crank. press; forgattyús sajtó]: Presă la 
care mecanismul organic este constituit dintr'un 
mecanism cu arbore cotit sau cu arbore cu manivelă 
și cu bielă. E constituită din aceleași părţi ca și 
presa cu excentric (v.), deosebindu-se de aceasta 


matice articulate, plane. Mecanismul este, fie un 
mecanism simplu, compus din patru elemente, 


cum sunt mecanismul bielă-manivelă (v. fig. C), 
mecanismul culisă-manivelă, sau mecanismul bielă- 
excentric, fie un mecanism complex, compus din 


mai mult decât patru elemente, cum sunt: meca- 
nismul cotit sau cu genunchiu (v. fig. B); meca- 
nismul cu două manivele, bielă cuplară și bielă 
de acţionare (v. fig. F); mecanismul cu manivelă, 
bielă cuplară, manivelă auxiliară (coțită) și bielă 
de acţionare (v. fig. D); mecanismul cu bielă cu 
genunchiu, cu ghidaje curbilinii (v. fig. E), etc. — 
Mecanismul complex, cu pârghii articulate, poate 
acţiona, fie berbecul de tras, fie un alt organ 
auxiliar al presei, de exemplu inelul planator 
(v. fig. A și E). 


[!] 
a 
iè 


867 


centric, camă, șurub (tijă filetată), cremalieră sau 
piston. 

Presa cu pârghie e folosită pentru forțe de 
apăsare mici, în operaţiuni de îndoit, de perforat, 
forfecat, etc. 

2. ~ cu roată cu camă. V. Presă cu camă. 

s. ~ cu șurub [BHHTOBOI Npecc; presse à 
vis, presse ă broche; Spindelpresse; spindle press, 
screw press; csavar-sajto]: Presă la care meca- 
nismul organic e constituit dintr'unul sau din mai 
multe mecanisme șurub-piuliță, și dintr'unul sau 


Mecanisme de acţionare a preselor. 
A) mecanism bielă-manivelă, pentru tras, și mecanism cu biele cu genunchiu, pentru inelul planator; B) mecanism cu 
genunchiu; C) mecanism blelă-manivelă (cu axul de antrenare sub masa de lucru); D) mecanism cu manivelă, blelă cuplară, 
manivelă auxiliară cotită şi blelă de acţionare; E) mecanism bielă-manivelă (cu axul de antrenare sub masa de lucru), 
pentru iras, și blele cu genunchiu cu ghidaje curbilinii, pentru planațor; F) mecanism cu două manivele cuplate prin 
blelă cuplară și cu blelă de acţionare; 1) antrenaj de angrenare; 2) manivelă; 3) blelă de acţionare; 4) genunchiu pentru 
acționarea berbecului; 4") genunchiu pentru acționarea inelului planator; 4*) genunchiu cu ghidaj curbiliniu, pentru acţio- 
narea planatorului; 5) blelă cuplară; 6) manivelă auxiliară cotită; 7) ghidaj curbiliniu; 8) berbec; 9) planator; 10) organ 
de antrenare a mecanismului planatorului; 11) punct mort superior; 12) punct mort inferior. 


Axul de antrenare este situat, de obiceiu, dea- | din mai multe cupluri de translație, sau de 
supra mesei de lucru, care poartă matrița; uneori | rotaţie, cari constitue ghidajul organului de 


el se găsește sub masa de lucru (v. fig. C și E). 

1. Presăcu pârghie [priuamnbrii npecc; presse 
à levier; Hebelpresse; lever press; emeltyis sajtó]: 
Presă la care forța de acţionare este transmisă 
asupra uneltei direct, printr'o pârghie dreaptă 
sau coțită, iar braţul forței este acționat, fie prin 
apăsare (cu piciorul, direct sau prin tijă de apă- 
sare, sau cu mâna, direct sau prin roată de 
mână, prin roată dințată sau prin roată-melc), fie 
prin tracțiune (cu mâna, prin bare de tracțiune sau 
prin cabluri, lanţuri, etc.), 

Nu sunt considerate prese cu pârghie presele 
la cari brațul de acţionare a pârghiei mecanis- 
mului organic este comandat prin manivelă, ex- 


presiune. Maşina e constituită din următoarele 
părți: un corp, care poate avea forme dife- 
rite, şi care poartă masa de lucru și organele 
de ghidare; mecanismul organic; organul de pre- 
siune, care e legat de șuruburile mecanismului 
organic și e ghidat într'o mişcare de translație; 
mecanismul de antrenare; dispozitive auxiliare. 
Corpul presei se construește din fontă turnată 
sau din plăci de oțel sudate, sau in con- 
strucție mixtă, de fontă și oțel. Corpul poate fi 
monobloc (turnat sau sudat) sau constituit din 
mai multe piese (în construcţie mixtă); el se 
poate fixa direct sau prin intermediul unui batiu, 
pe bancul de lucru, pe un postament sau peo 
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fundație. Corpul presei poate face corp comun 
cu masa de lucru a presei, sau masa poate fi 
asamblată cu el, și fixă sau deplasabilă față de 
acesta; el poate avea o singură coloană (de obi- 
ceiu în C), sau poate fi constituit dintr'un cadru 
cu două sau cu patru coloane. Piulițele meca- 
nismului organic sunt montate într'o placă sau 
într'o traversă paralelă cu masa de lucru, 

Presa poate avea piulițele mecanismului organic 
montate fix în cadru și, în acest caz, presa se 
numește presă cu șurub, simplă, sau poate avea 
piu'ițele montate cu posibilitate de rotire și, în 
acest caz, presa se numește presă cu șurub, cu 
piuliță rotitoare. La presa simplă, mecanismul de 
antrenare mișcă şurubul, care are o mişcare de 
rotație și una de avans în lungul axei sale; la 
presa cu piuliță rotitoare, piulita primeşte miş- 
carea dela mecanismul de antrenare, iar şurubul 
are numai o mișcare de avans în lungul axei 
sale. Organul de presiune, numit uneori berbecul 
presei, e legat la un singur șurub (când are 
dimensiuni mici) sau la mai multe șuruburi (când 
are o suprafață mare). Şuruburile pot fi antrenate 
cu mâna (de ex. prin pârghie cu două braţe, 
prin manivelă, roată de mână, prin angrenaje 
cilindrice, conice sau cu roată-melc și șurub-melc, 
etc.) sau mecanizat (prin roată de curea, angre- 
naje cilindrice sau conice, etc.); dacă şurubul 
este antrenat prinir'un mecanism cu fricțiune (cu 
discuri sau cu conuri), presa se numește presă 
cu șurub, cu fricțiune sau, de obiceiu, presă cu 
fricțiune (v.). La presele cu mai multe șuruburi, 
acestea pot fi antrenate individual (de obiceiu 
la presele manuale) sau simultan, prin interme- 
diul unor angrenaje conice. 

Presa cu şurub este construită, de obiceiu, ca 
presă deschisă, verticală și, uneori, ca presă ori- 
zontală sau inclinată. Poate fi construită pentru 
a efectua presarea prin apăsare sau prin tracțiune. 

Presa cu șurub poate fio presă obișnuită (v.), 
fără şoc inițial în procesul de prelucrare, sau o 
presă cu șoc (v.), înzestrată cu mase cari con- 
stitue un volan cu moment de inerție mare; masa 
cu moment de inerție poate fi constituită din una 
sau din două greutăți fixate pe o pârghie (la 
prese cu acţionare manuală), sau din o roată 
cu obadă grea (la prese cu acţionare mecani- 
zață). — Presele cu șoc sunt folosite când e 
necesară o forță de apăsare mare, care trebue 
să se exercite în timpul unsi curse scurte a unel- 
tei (de ex. la presarea pentru perforare); presele 
obișnuite, fără șoc, sunt folosite când prelucra- 
rea reclamă o apăsare continuă, care să se exer- 
cite în timpul unei curse lungi a uneltei (de ex. 
la tragerea în adâncime, la forjare, etc.). La pre- 
lucrări în cari e necesară menținerea apăsării 
pentru un timp îndelungat, după ce s'a produs 
deformarea plastică, se folosesc şuruburi cu pasul 
atât de mic, încât să se producă autofrânarea în 
timpul cursei moarte; același efect se obţine 
uneori prin montarea unor șuruburi auxiliare, cari 
se strâng după ce presa a efectuat operațiunea 
principală. 


1. Presă cu șurub-melc [mnernpecc; presse à 
vis sans fin; Schneckenpresse; worm press; csiga- 
pres]: Presă cu presare continuă, la care meca- 
nismul organic este constituit dintr'un șurub-melc, 
care se rotește în interiorul unui corp coaxial cu 
el. Şurubul și corpul presei pot fi cilindrice sau 
tronconice. 

2. ~ cu șurub, cu fricțiune: Sin. Presă cu fric- 
țiune (v.). 

3, ~ cu șurub, cu piuliță rotitoare[BuHToBoii 
npecc c BpamaTreJbHoi raikoi; presse à vis 
à écrou rotatit; Spindelpresse mit drehender Spin- 
delmutter; screw press with rotative nut; forgó 
csavaranyâs csavar-sajt6]. V. sub Presă cu șurub. 

4 ~ cu șurub, simplă [npocroii BHHTOBOÑ 
npecc; presse à vis simple; einfache Spindel- 
presse; simple screw press; egyszerű csavar-sajtó]. 
V, sub Presă cu șurub. 

s ~ hidraulică [ranpasnnueckuů npecc; 
presse hydraulique; hydraulische Presse; hydrau- 
lic press; hidraulikus sajtó]: Presă la care meca- 
nismul organic e constituit dintr'un cilindru hi- 
draulic al cărui piston exercită apăsarea asupra 
piesei de prelucrat. Batiul preselor are forme 
diferite pentru diferite utilizări. Presa se constru- 
ește ca presă orizontală (v. fig.) sau ca presă 
verticală, corpul presei putând avea diferita 
forme, după utilizarea care i se dă. Batiul presei 
poate avea forma unui corp în C sau forma unui 
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Presă hidraulică orizontală, pentru stearină, 
1) placă frontală; 2) placă din spate; 3) coloană de strângere; 


4) placă mobilă 'de presare; 5) cilindru hidraulic; 6) piston; 
7) PRSS de presare; 8) contragreutate pentru cursa moartă; 
9) tijš de suspensiune a plăcilor de presare. 
cadru rigid monobloc sau format dintr'un posta- 
ment și o traversă fixă, superioară, solidarizate 
între ele prin coloane cari formează şi ghidajele 
organului de presiune (v. fig. A şi B B sub Presă 
pentru uleiu). Cadrul presei poate fi turnat din 

fontă, sau sudat din oțel. 

Mişcarea de lucru a pistonului se efectuează 
sub acțiunea apei sub presiune (la presiuni între 
50 și 600 at) în cilindru. Cursa moartă a orga- 
nului de presiune se efectuează prin acţiunea 


unor greutăți sau a unor mecanisme cu pârghii, 
prin pistoane acționate hidraulic, cu abur sau cu 
aer comprimat, etc. Se deosebesc prese hidrau- 
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sei (ceea ce constitue o. instalație mai ieftină, 
însă cu cheltueli de exploatare mai mari), sau 
prin intermediul unui acumulator de presiune 


Instalaţie de presă hidraulică cu acumulator. 
a) presă; b) distribuție; c) acumulator; d) pompă; e) motor; 1) cilindru de lucru; 2) traversă superioară; 3) berbec; 
4) piesă de presiune; 5) nicovală; 6) cilindru de ridicare în cursa moartă; 7) cilindrul acumulatorului;: 8) pistonul acu- 
mulatorului; 9) rezervor pentru greutăţile de încărcare a acumulatorului; 10) manetă de comandă; 11) deget de co: 
mandă; 12) întreruptor de pornire; 13) conducte de apă; 14) conducte electrice. 


lice propriu zise şi”prese hidraulice cu acţionare | (v. fig.). — La presele hidraulice cu acţionare 


cu abur sau cu aer comprimat. 


Presă hidraulică de forjat, cu acţionare cu abur. 
1) corp în C; 2) cilindru de lucru, hidraulic; 3) pistonul ci- 
lindrului hidraulic; 4) berbec; 5) cilindru de abur; 6) piston 
plonjor pentru produs presiune în cilindrul hidraulic; 7) ci- 
lindru cu abur, pentru ridicarea în cursa moartă; 8) robinet de 
reținere; 9) cameră de aer; 10) tijele pistoanelor pentru ridi- 
care; 11) nicovală. 


La presele hidraulice propriu zise, pompa pentru 
punerea sub presiune a apei este separată de presă 
şi poate deservi simultan mai multe prese. Apa 
comprimată în pompă poate fi livrată direct pre- 


cu abur sau cu aer comprimat, fiecare presă are 
o pompă legată organic cu ea (acționată cu abur 
sau cuapă) și care produce presiunea necesară 
în cilindrul hidraulic de lucru al pompei (v. fig.). 

Presele hidraulice sunt folosite ca 'prese de 
forjat, ca prese de nituit, ca prese în industria 
chimică și în industria alimentară, etc. — 

După numărul posturilor de lucru și după dis- 
pozitivul de alimentare, se deosebesc: 

1, Presă automată [aBromarnueckuiă npecc; 
presse automatique; automatische Presse; automatic 
press; automatikus pres]. V. sub Presă-revolver. 


2. ~ cu mai multe poansoane.V. Presă tandem. 


3. ~ cu mai mulți arbori. V. Presă tandem. Nu- 
mirea „Presă cu mai mulți arbori“ e improprie. 

4. ~ peniru prelucrare progresivă. V. Presă 
tandem. 

5. ~ -revolver 
[mpecc-pesonbgep ; 
presse revolver; Re- 
volverpresse; revol- 
ving press; revolver- 
sajtó]: Presă a cărei 
masă de lucru e în- 
zestrață cu un dispo- 
zitiv de avans circular, 
care aduce în postul 
de lucru piesa de pre- 
lucrat (v. fig.). Dispo- 
zitivul se rotește cu 
un pas circular, după 
fiecare cursă utilă a 
presei, avansul făcân- 
du-se manual sau au- 
tomat. Presa-revolver 
poate fi simplă (cu un 
singur post de lucru) sau presă tandem (cu mai 
multe posturi de lucru, pentru operaţiuni execu- 


Masa presel-revolver pentru pre- 
sat pulberi metalice (schemă). 
1) carcasa mesei; 2) motor de 
antrenare; 3) masa rotitoare port- 
matrițe; 4) pinion de antrenare; 
5) pâlnie de umplere; 6) rolă de 
acțlonare a poansoanelor inferior 
și superior; 7) poanson; 8) arun- 
cător; 9) piesa presaţă. 
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tate succesiv). Dispozitivul de avans circular poate 
avea mai multe posturi echidistante, în cari se 
aşază piese identice, cari urmează să fie pre- 
lucrate succesiv; acest dispozitiv se reduce la un 
dispozitiv de alimentare. 

Unele prese, numite și prese automate, au masa 
de lucru fixă şi un dispozitiv automat de alimen- 
tare, fie pentru bandă de material, fie pentru 
piese prelucrate anterior la o altă presă sau la o 
altă mașină-unealtă. 

Avansul intermitent se obține, de obiceiu, 
printr'un mecanism cu camă sau cu clichet acțio- 
nat de organul de presiune. Exemple: presa- 
revolver pentru țiglă (v. fig. D, p. 871), presa 
pentru crestăturile de tole de maşină electrică, etc, 

1, Presăsimplă[npocroiinpecc; presse simple; 
einfache Presse; plain press; egyszerű sajtó]: Presă 
care are un singur post de lucru, cu unealtă 
simplă sau cu unealtă multiplă, pentru mai multe 
piese identice, prelucrate simultan. Majoritatea 
preselor sunt prese simple. 


Presa simplă, înzestrată cu un dispozitiv auto- 
mat de alimentare cu bandă de material sau cu 
piese prelucrate anterior la altă presă sau la altă 
mașină-unealtă, se numește presă automată. 


2. ~ tandem [npecc-rannem; presse tandem; 
Stufenpresse, Folgepresse; tandem press; lépcsős 
sajtó, tandem-sajt6]: Presă cu mai multe posturi 
de lucru, deservite de aceeaşi piesă de presiune 
sau de piese de presiune cari se mişcă simultan, 
şi în cari se efectuează simultan câte una dintre 
operațiunile succesive necesare pentru prelucrarea 
piesei (v. fig. C, p. 871). În general, se folosește 
pentru prelucrarea din material în bandă, care avan- 
sează automat, cu o mișcare intermitentă, posturile 
de lucru fiind înzestrate cu dispozitive de centrare 
cari pătrund în golurile decupate în bandă într'o 
operațiune anterioară; unealta ultimului post de 
lucru separă piesa din banda de material. Se 
construesc, de obiceiu, ca prese cu manivelă şi 
bielă, la cari arborele cotit — transversal sau 


tate în cele două coloane ale ei. Sin. Presă pentru 
prelucrare progresivă, Presă cu mai multe poan- 
soane. — i 

Exemple de prese, clasificate după detalii de 
construcție: 

s. Presă deschisă [orkpbireliă npecc; presse 
ouverte; offene Presse; open press; nyilt sajtó]: 
Presă la care mecanismul organic este montat în 
afara corpului ei, putând să nu fie sau să fie 
protejat prin dispozitive de protecțiune demon- 
tabile (v. fig. A, p. 871). 
închisă [3akpbirblii npecc; presse 
fermée; geschlobene Presse; closed press; zârt 
sajtó]: Presă la care mecanismul organic este 
montat în corpul ei (v. fig. B, p. 871), fiind astfel 
protejat. 

5 ~ inclinabilă [naknonarommnica npecc; 
presse inclinable; schrăgeinstellbare Presse; tilting 
press; ferdénállitható sajtó]: Presă cu postament 


Rad 


fix, al cărei corp este asamblat cu acesta printr'o 
articulaţie sau printr'un ghidaj de rotaţie, astfel 
încât masa de lucru solidară cu corpul să poată 
primi diferite inclinaţii. E folosită, de exemplu, în 
metalurgie, pentru a înlesni evacuarea pieselor 
prelucrate (v. fig.). 


Presă cu excentric, inclinabilă, deschisă. 
longitudinal — e sprijinit în două paliere mon- | 1) batiu; 2) corp inclinabil; 3) motor de antrenare; 4) volan- 


roață de curea; 5) berbec; 6) masă de lucru, monobloc cu 

corpul; 6') placă de fixare a matriţei; 7) pedală de comandă; 

8) bare de transmitere a comenzii; 9) curea; 10) apărătoare; 

11) ax de oscilație a corpului; 12) dispozitiv de fixare a 
corpului în poziţia inclinaţă, 


o ~ înclinată [naknonnblii npecc; presse 
inclinée; schrăgliegende Presse; inclined press; 
ferde sajtó]: Presă care are un postament fix, cu 
fața superioară inclinată, și a cărei masă de lucru 
este solidarizată cu postamentul, fiind astfel incli- 
nată față de orizontală. Se folosește, de exemplu, 
în unele prelucrări de piese mici de tablă, de- 
oarece evacuarea pieselor e uşurată de incli- 
nația mesei. 

7, ~ orizontală [TOpH30HTAJIbHbIÄ npecc; 
presse horizontale; horizontale Presse; horizontal 
press; vizszintes sajtó]: Presă la care masa de 
lucru e verticală, iar organul de presiune are o 
mișcare pe o direcție orizontală, sau exercită 
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Prese cu excentric, cu masă de lucru fixă. 
A) în construcție deschisă (cu mecanismul de acţionare exterior), cu excentricul în consolă; B) în construcție închisă 
(cu mecanismul de acţionare protejat, în coloană), cu palier de sprijinire exterior, al excentricului; 1) corp cu coloană 
în C; 2) volan-roată de curea; 3) mecanism de acţionare; 4) berbec; 5) masă de lucru; 5') placă de fixare a matrițel; 
6) pedală de comandă; 7) pârghie de comandă. 


samilyar = se e ese 


Presă tandem cu nouă posturi de lucru. 
1.++ +9) poansoanele celor nouă posturi de lucru; 10) batlu; 
11) masă de lucru; 12) arbore cotit, cu trel coturi; 13) biele 
de acțlonare; 14) berbec pentru un poanson; 15) berbec 
pentru opt poansoane; 16) bare de comandă a dispozitivului 
de avans automat al benzii de materia! de prelucrat, 


Presă-revolver pentru țiglă. 
1) batiu; 2) arbore cu excentric; 3) arbore de antrenare; 4) vo- 
lan; 5) frână cu bandă; 6) blelă, 7) berbec; 8) axul tobei-revolver 
pentru cinci semimatrițe inferioare; 9) tobă-revolver; 10) și 
11) camă şi pârghie de acţionare a tobei; 12) bulon de înză- 
vorire; 13) angrenajul arborelui cu excentric; 14) roți pentru 
antrenarea tobel; 15) disc de înzăvorire; 16) postament. 
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apăsarea în direcţie orizontală (v. fig.). Exemple: 
presă de forjat, orizontală (buldozer); presă de im- 
primat, plană, sistem Gally; presă cu came, ori- 
zontală; etc. 

1, Presă verticală [Bepruranbubii npecc; 
presse verticale; stehende Presse; vertical press; 
függőleges sajtó]: Presă la care masa de lucru e 
orizontală, iar organul de presiune are o mișcare 
în direcție verticală, sau exercită apăsarea în di- 
recție verticală. Exemple: majoritatea preselor 
folosite în metalurgie, presa pentru uleiu, presa 
plană de imprimat, etc. — 

Exemple de prese folosite în construcții, în 
hidrotehnică, în industria materialelor de con- 
strucţie și în industria materialelor ceramice: 


CSS iui 


2. Presă de mufle [mybenbubriă npecc; presse 
à moufles; Mulfalpresse; moufle press; boltăs- 
sajtó]. Ind. st. c.: Presă hidraulică pentru faso- 
narea prin deformare plastică a muflelor de ma- 
terial refractar (de ex. a celor pentru distilarea 
zincului) și, uneori, a tuburilor refractare. Una 
dintre presele folosite (v. fig.) e constituită din 
următoarele părți: un cilindru de lucru (1), închis 
prinir'un ajutaj (muștiuc) de extruziune (2) și un 
capac (3); un grup de două pistoane concentrice, 
dintre cari pislonul inelar (4) are două fante dia- 
metral opuse (5) cari, printr'o pană (6), limitează 
cursa pistonului interior (7); un sistem de trei 
cilindri hidraulici, unul, (8), pentru pistonul inte- 
rior, și doi, (9), pentru pistonul inelar, suprafața 
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Presă orizontală de forjat. 
1) batlu; 2) roată de antrenare prin curea, cu funcjłiune de volan; 3) arbore de antrenare; 4) și 5) angrenaj de anirenare; 
6) palier; 7) arbore cotit; 8) bislă; 9) berbec (sanie) orizontal; 10) plesă de legătură; 11) pedală de comandă; 12) și 
13) pârghie cotită şi bare de comandă; 14) sistem de pârghii de acţionare a fălcii de prindere mobile; 15) și 16) fălci 
de prindereg mobilă și fixă; 17) pârghie de reglare a poziţiei semimaitriței fixe; 18) resc!ł spiral de comandă a dispozi- 
tivului de siguranţă, limitor de apăsare; 19) ancore de rlgidizare. 


primului fiind mai mare decât a celorlalţi doi. 
Materialul sa încarcă în cilindrul (1), după ridi- 
carea ajutajului; prin introdu- 
cerea apei sub presiune în cilin- 
drii hidraulici, pistoanele (4) și 
(7) se deplasează înțâi simul- 
tan, şi apoi pistonul interior se - 
deplasează singur în sus, iar 
cel inelar e împins în jos, în limi- 
tele permise de pana (6), for- 
mând astfel fundul muflei. Por- 
țiunea cilindrică se formează în- 
depărtând capacul (3) și extru- 
dând materialul din cilindrul de 
lucru prin orificiul inelar consti- 
tuit de ajutajul (2) și de pistonul 
interior( 7). 

1. Presă de nomol [unoBbiii 
npecc; presse à boues; Schlamm- 
presse; mud press; iszap-sajtó]. 
Canal.: Filtru-presă folosit peniru 
îndepărtarea excesului de apă 
din nomolul provenit din apele 
uzate. Elementele active ale fil- 
trului sunt constituite din rame 
metalice, îmbrăcate într'o țesătură 
filtrantă. Presiunea de serviciu, 
dată de o pompă hidraulică, este 
de 6:::8at, iar durata de func- 
ționare, pentru o încărcătură, 
de 1:::2 ore. 

2, ~ -revolver pentru țiglă 
[npecc-peBonbBep Ala H3ro- 
TOBJIEHHA Weperluilbl; presse à 
tambour pour tuile ă onglet; Falzziegel-Revolver- 
presse, Revolverpresse; ridge tile rotary press; 
cser&p-revolversajt6]. Ind. st, c.: Presă-revolver 
care servește la fasonarea |iglei din plăci de ar- 
gilă formate prin trecerea printr'o presă de ex- 
truziune. Este o presă cu excentric (v.), care are 
în locul mesei de lucru o tobă-revolver rotitoare, 
cu cinci posturi pentru semimatrița inferioară, și 
care poartă pe berbec o semimatriță, pentru partea 
superioară a ţiglei. Presa e antrenată cu roată 
de curea. Arborele principal e antrenat printr'un 
angrenaj cu roţi cilindrice. Arborele tobei-revol- 
ver este antrenat de arborele principal, cu roață 
de curea; la cealaltă extremitate a lui este fixată 
o roată cu cinci crestături la periferie, în cari 
intră un bulon de zăvorire, care fixează toba în 
timpul cursei descendente a berbecului. În cursa 
moartă a berbecului, zăvorul este ridicat prin 
intermediul unui mecanism cu camă plană. Mașina 
este deservită manual, atât la alimentare, cât și 
la ridicarea materialului presat (v. fig. D, p. 871). — 

Exemple de prese folosite în industria agricolă: 

s. Presă de făcut baloturi [npecc Jula TIO- 
KOB; presse de balles; Ballenpresse; bale press; 
csom6-saj!6]: Maşină de lucru care presează inul, 
cânepa sau bumbacul, în baloturi ușor transporta- 
bile, cu ajutorul unor pistoane acționate de o 
presă hidraulică sau mecanică. 

4 » de fân. V. Fân, presă de ~. 


Presă de mulle. 
1) cilindru de lucru; 
2) ajutaj de extru- 
ziune (muștiuc); 3) 
capac; 4) piston ine- 
lar; 5) fantă în că- 
mașa pistonului; 6) 
pană limitoare; 7) 
piston interior; 8) și 
9) pistoanele presel 

hidraulice. 
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s» ~ de struguri. V. Teasc. — 

Exemple de prese folosite în industria alimen- 
tară, în -industria chimică, a cauciucului și a ma- 
selor plastice: 

e. Presă Bergreen. V. Presă de borhot. 

3, ~ compound pentru uleiu [npece KOM- 
NayHA Mia macia; presse à huile compound; 
Compound-Olpresse; compound oil press; com- 
pound olajprés]. V. sub Presă pentru uleiu. 

8, ~ continuă pentru bare de galalit. Mase 
pls. V. Maşină de confecţionat bare de galalii, 
sub Mașini din industria alimentară. 

9. ~ continuă pentru drojdie și unt. Ind. alim. 
V. Maşină de presat drojdie și unt, sub Mașini 
din industria alimentară. 

1. ~ continuă pentru uleiu [uenpepriBnbră 
Npecc uia Macua; presse à huile continue; 
kontinuierliche Olpresse; continuous oil press; 
folytonos olajprés]. V. sub Presă peniru uleiu. 

1. ~ cu sirecurătoare peniru uleiu [npecc c 
pemmeTKkoğ yia Macna; presse à huile à tamis; 
Seiher-Olpresse; strainer oil press; szürős olaj- 
prés]. V. sub Presă pentru uleiu. 

12, ~ de korhot [mpecc yia masra; presse à 
résidus; Treberpresse; pulp press; törkölyprés]: 
Presă cu presare continuă, cu șurub-melc tron- 
conic, care serveşte la scoaterea apei din borhot, 


Presă de borhot. 
1) corp; 2) roţi de curea de antrenare; 3 
4) şurub-melc; 5) sită tronconică; 6) capac demontabil; 7) con 
pentru reglarea presiunii; 8) intrarea borhotului; 9) ieșirea 
borhotului presat; 10) scurgerea apei. 


angrenaj conic; 


astfel încât conținutul în apă să scadă dela 95 la 
cca 75 % , Presarea se efectuează între un șurub-melc 
şi o sită tronconică, coaxială cu el. Presiunea se 
reglează cu ajutorul unui con de presiune, coaxial 
cu șurubul-melc (v. fig.). Sin. Presă Bergreen. 

13, ~ de brichetat legume uscate. Ind. alim.: 
Sin. Maşină de brichetat legume uscate (v.). V. 
sub Mașini din industria alimentară. 

u. ~ deschisă pentru uleiu [OTKpbITbIÑ 
Mpecc AIA Macia; presse à huile ouverte; of- 
fene Olpresse, Etagen-Olpresse; open oil press; 
nyilt olajprés]: Sin. Presă-etajeră. V. sub Presă 
pentru uleiu. 

15. ~ -dren pentru uleiu [ppenaucnbră npecc 
mia Macja; presse drain pour huile; Abzugs- 
presse für Ol; drain press for oil; lecsapoló olaj- 
prés]: Sin. Presă semideschisă pentru uleiu. V. sub 
Presă pentru uleiu: 
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1. Presă-etajeră pentru uleiu [crynenuarbriă 
npecc pia Macia; presse étagère pour huile; 
Etagenölpresse; stand press for oil; lépcsös olaj- 
prés]: Sin. Presă deschisă pentru uleiu. V. sub 
Presă pentru uleiu. 

2. ~ filtru. V. Filtru-presă. 

s. ~ încărcăloare-descărcătoare [pasrpy- 
30YH0-HATpýKATEJIbHbIÄ npecc; presse char- 
geuse et déchargeuse; Beladungs- und Ent- 
ladungspresse; loading and unloading press; bera- 
kodási és kirakodási sajtó]: Presă care servește 
la încărcarea. strecurătorilor preselor de uleiù, 


Ind. ulei. și grăs.: Presă care servește la formarea 
turtelor, pentru presele semideschise, sau a pache- 
telor de materie primă, pentru presele deschise, 
pentru uleiu. Se folosesc rareori prese acționate 
cu abur și, de obiceiu, prese hidraulice. Presa 
hidraulică pentru format turte (v. fig.) are masa 
de lucru orizontală, materialul de prelucrat în 
turte fiind comprimat cu ajutorul pistonului unui 
cilindru vertical. Măcinătura prăjită este introdusă, 
printr'o gură de încărcare, într'o cutie de dozare, 
care nu are capac și fund; cutia cu porțiunea de ma- 
terial de prelucrat e deplasată cu ajutorul pistonului 


Presă pentru format turte și pachete de măcinătură de seminţe. 
1) batiu; 2) placă superioară; 3) masă de presare mobil; 4) cilindru hidraulic vertical; 5) cap de presare; 6) gură de 
încărcare; 7) cuție dozatoare; 8) cilindru hidraulic orizontal; 9) și 10) pârghii de comandă a mișcării pistoanelor hidraulice. 


cu măcinătură prăjită de seminţe uleioase, și la 
descărcarea turtelor, după ce s'a extras uleiul 
prin presare. 


Se folosește, de obiceiu, o presă hidraulică 
verticală, cu două pistoane coaxiale, dintre cari 
unul exercită apăsarea de jos în sus, iar al doilea 
o exercită în sens invers. Presa mai este 
echipată cu următoarele organe: un inel mobil, 
solidar cu o placă de închidere a strecurătorii, 
împreună cu care se poate roti în jurul unui ax 
paralel cu axa presei; două colectoare de 
uleiu; un dispozitiv de descărcare a turtelor pre- 
sate, constituit dintr'o placă rotitoare, un coș 
pentru turte și un colector de turte cu piston de 
descărcare. Încărcarea strecurătorilor se efectuează 
(cu porțiuni de material introduse succesiv, inter- 
calând discurile metalice şi textile necesare, prin 
inalul mobil) coborind pistonul inferior pe măsura 
încărcării, precomprimând încărcătura cu pistonul 
inferior până când se umple strecurătoarea de 
încărcat și strecurătoarea fixă, şi comprimând apoi 
cu pistonul inferior tot materialul, în strecurătoa- 
rea de încărcat, care apoi e fransportată la presa 
-de uleiu. Descărcarea turtelor din strecurătoare, 
aduse dela prese, se face împingând turtele în 
coșul de descărcare, cu ajutorul pistonului inferior, 
şi descărcând apoi acest coș, după rotirea lui, 
în colectorul de turte. V. şi fig. Presă compound 
„pentru uleiu, sub Presă pentru uleiu. 


4. ~ pentru format turte [npecc ana popmo- 
BKH MaKyXH; presse à tourteaux; Kuchenformma- 
:schine, Kuchenpresse; oil cake press; pogácsaprés]. 


unui cilindru hidraulic cu axa orizontală. Presa are o 
cutie de distribuție pentru manipularea celor două 
pistoane hidraulice, și e comandată manual, prin 
două pârghii. 

s. ~ peniru uleiu [npecc mia Macia; pres- 
se à huile; Olpresse; oil press; olajprés]: Presă 
care servește la extragerea uleiului din măcinătura 
prăjită de seminţe oleaginoase. Se folosesc prese 
hidraulice, pentru prelucrarea în proces de lucru 
intermitent, și prese mecanice, pentru proces de 
lucru continuu. Presele hidraulice folosite, de 
obiceiu, sunt prese verticale, cari pot fi prese 
deschise și prese semideschise (cari se încarcă 
cu turte sau cu pachete formate de prese de 
format turte) şi prese cu strecurătoare. Presele 
mecanice folosite cel mai mult sunt presele cu 
șurub-melc. 

Presa deschisă se compune (v. fig. A) din urmă- 
toarele părți: un batiu; cilindrul hidraulic al cărui 
piston deplasează masa de presare mobilă; capul 
de presare, legat de batiu prin patru co- 
loane cilindrice, cari servesc și ca ghidaje pentru 
plăcile de presare. Fața superioară a batiului 
constitue un colector al uleiului obținut prin pre- 
sare, și are un jghiab de scurgere. Etanșarea 
pistonului în cilindru se realizează printr'o garni- 
tură de piele în formă de manşetă, cu un inel 
interior de oţel. Măcinătura prăjită se încarcă în- 
tre plăcile de presare, în pachete învelite în 
pânză (v. fig. A sub Presare, placă de ~). — 
Presa semideschisă pentru uleiu (v. fig. B) are 
aceleași piese ca și presa deschisă, de care 
diferă prin dimensiuni și prin forma plăcilor de pre- 
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sare folosite (v. fig. D, sub Presare, placă de ~). — | spate, reunite prin patru coloane cilindrice orizon- 
La presa cu strecurătoare, măcinătura prăjită | tale; o strecurătoare, constituită din perechi de 
este introdusă, pentru presare, într'o piesă în| semicilindri sau din jumătăţi de trunchiuri de con 


Prese hidraulice pentru uleiu. 
A) presă deschisă; B) presă semideschisă; 1) postament; 
2) cilindru hidraulic; 3) piston; 4) traversă (masă) de presiune, 
mobilă; 5) traversă (placă) superioară; 6) coloană; 7) colector 
de uleiu, cu ighib; 8) placă de presare. 


formă de cilindru gol (de oțel), a cărui secțiune 
interioară e, de obiceiu, circulară, și care are 
mantaua perforată, numit strecurătoare; strecu- 
rătoarea are o a doua manta, exterioară, care 
împiedecă împrăștierea uleiului presat. Materialul 
este introdus în strecurătoare în porţiuni deter- 
minate, separate prin plăci de presare și prin 
discuri textile de presare (v. fig. A, sub Presare, 
placă de ~). Strecurătorile se încarcă înainte 
de presare, și turiele obţinute prin presare se des- 
carcă cu prese încărcătoare-descărcătoare (v.). — 
Presa compound este o presă cu două sirecură- 
tori cilindrice, cari sunt încărcate și în cari presa- 
rea se execută alternativ (v. fig. ). Maşina este 
constituită dintr'o presă principală cu un singur 
piston, aşezat la partea de jos, şi dintr'o presă 
de încărcare-descărcare, cu două pistoane, așezate 
pe același batiu, astfel încât strecurătorile pot fi 
aduse succesiv la postul de încărcare, respectiv 
de presare, prin rotire în jurul coloanei centrale. 

Presele mecanice folosite cel mai mult pen- 
tru prelucrarea în proces de lucru continuu sunt 
prese cari au ca organ de presiune un șurub-melc 
orizontal, care se rotește în interiorul unei strecură- 
tori coaxiale cu el. Mașina este compusă din 
următoarele părți: o placă frontală și o placă din 


S 


Presă compound pentru uleiu. 
a) presă de lucru, principală; b) presă încărcătoare-descărcă- 
toare; 1) batiu; 2) traversa superioară a presei principale; 
3) traversa presel auxiliare; 4) inel de încărcare; 5) plesă 
rotitoare cu Inel şi capac; 6) strecurătoare; 7) cămașa exterloa- 
ră a strecurătorii; 8) cilindrul presel principale; 9) și 10) cilin- 
drul inferlor, respectiv superior, al presel auxiliare; 11) coloană; 
12) rulment cu bile, axial; 13) ax de rotație a perechii de 

strecurători (coloană centrală). 


goale, cu mantaua perforată; șurubul-melc; conul 
presare, coaxial cu șurubul-melc; mecanismul 


Presă cu șurub-melc, pentru presare preliminară pentru uleiu. 
1) placă frontală; 2) placă din spate; 3) coloană de strângere; 
4) şurub-melc; 5) porțiune cilindrică a strecurătorii; 6) porțiune 
conică a strecurălorii; 7) con de reglare a presiunii în presă; 
8) intrarea măcinăturii prăjite; 9) ieșirea materialului prelucrat. 


de antrenare a șurubului-melc; colectorul de uleiu. 
Pentru presarea preliminară, strecurătoarea are 
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zone tronconice (v. fig.), iar șurubul-melc are 
turaţia de 15:::18 rot/min. — Pentru presarea a 
doua a fărâmăturilor de turte dela presarea prelimi- 
nară se folosesc prese cu șurub-melc cu debit mai 
mic, și cari au turație mai joasă (9:::11 rot/min), 
strecurătoarea cilindrică cu perforații mici, și pre- 
siuni de lucru mai înalte (v. fig.). 


Presă cu şurub-melc pentru presarea a doue, pentru ulelu. 
1) batiu; 2) șurub-melc; 3) con peforat deplasabil axial, peniru 
reglarea presiunii în presă; 4) comanda dispozitivului (3); 
5) semicilindri componenți ai strecurătorii; 6) angrenaj cu 
roți cilindrice; 7) angrenaj cu roţi conice, de antrenare; 
8) roată de curea, de antrenare; 9) intrarea făinil din turțe 
de ulelu; 10) ieșirea uleiului; 11) ieșirea făinii după presare. 


1. Presă semideschisă pentru uleiu [monyo T- 
KPbITblă Npecc pia Macja; presse à huile à 
boîte; Schachtel-Olpresse; box oil press; félig- 
nyilt olajprés]: Sin. Presă-dren pentru uleiu. V. 
sub Presă pentru uleiu. — 

Prese folosite în industria artelor grafice: 

2. Presă de copiat. V. Ramă de copiat. 


s. Presă de imprimat [npecc pula oTneyaThi- 
BaHHA; presse ă imprimer, machine ă imprimer; 
Druckpresse, Druckmaschine; printing press, prin- 
ting machine; nyomtatási sajtó]. Arte gr.: Maşină 
de prelucrare, care pune în contact — direct 
sau indirect — forma de imprimare (clișeul), 
cu suprafața pe care se imprimă, prin inter- 
mediul unui strat de cerneală, și care exercită 
presiunea de imprimare uniformă, necesară între 
clişeu și această suprafață. Se compune, de obi- 
ceiu, din următoarele părți: un bațiu pe care sunt 
fixate piese port-clișeu, cari pot fi plane sau ci- 
lindrice; organe de presiune, pe cari se așază 
materialul de imprimat (hârtie, tablă, etc.) 
timpul imprimării, și cari poi fi, de asemenea, plane 
(numite fundament) sau cilindrice; mecanisme pen- 
tru mişcarea de lucru; dispozitive pentru întinderea 
unui strat de cerneală, subțire și uniform, pe supra- 
fața activă a clișeului; uneori, dispozitive auxilia- 
re (de ex. de manipulare și de transport al hâr- 
tiei, de îndoit sau de tăiat hârtia, etc.). 

Presa poate fi acționată manual, sau poate fi 
mecanizată. După forma clișeului și a organului 
de presiune, presa se numeşte presă de imprimat 
plană, cilindrică sau rotativă. Presele de imprimat 
se deosebesc și după procedeul de imprimare 


folosit, 'care poate fi pantografic, planografic sau 
chalcografic. Sin. Mașină de imprimat. — : 


Din punctul de vedere al formei clișeului și al 
organului de presiune, se deosebesc: 


4. Presă de imprimai, cilindrică |nunuHApu- 
WeckaA neyaTHas ManiuHa; presse à cylindre; 
Zy inderschnellpresse; cylinder machine, cylinder 
press; hengeres nyomtatási sajtó]: Presă de impri- 
mat la care clișeele sunt așezate pe o suprafață 
plană, iar organul de presiune este constituit din- 
tr'un cilindru care se rostogolește, împreună cu 
hârtia, pe suprafaţa plană a formei. Se deosebesc 
prese la cari fundamentul este fix, de exemplu 
presa de imprimat cilindrică, de corectură, și 
prese la cari fundamentul are o mișcare alterna- 
tivă de translație. 

La presele de imprimat, cilindrice, cu funda- 
ment mobil, acesta e ghidat pe prisme de ghi- 
dare sau e purtat de role cari se mişcă în canale 
ale batiului mașinii; mecanismul de acţionare a 
fundamentului poate fi un mecanism cu manivelă 
şi bielă (care poate fi legat direct sau prin inter- 
mediul unei pârghii, al unui cărucior, etc.), un me- 
canism cu angrenaj planetar (mecanism „planeta“ 
şi mecanism cu „moară“) antrenat prin angreaje 
conice, etc. 

s. ~ de imprimat, cilindrică, cu cilindru opri- 
tor. V. Presă de imprimat, cilindrică, cu rotație 
intermitentă. 

è. ~ de imprimat, cilindrică, cu două iure 
[nByxoGoporublă  nuNHHApHueckuă npecc; 
machine à réaction à deux -tours de cylindre, 
machine „deux tours“; Zweitourenpresse, Zwei- 
tourenmaschine; two revolution press; ketturăs 
hengeres nyomtatási sajtó]. V. sub Presă de im- 
primat, cilindrică, cu rotație continuă. 

7, ~ de imprimat, cilindrică, cu o tură [op- 
HOOGOpoTHbIĂ MHIIHHApuHueCKHii npecc; ma- 
chine ă un tour de cylindre; Eintourenpresse, 
Eintourenmaschine; single revolution machine; 
egyturăs hengeres nyomtatási sajt]. V. sub Presă 
de imprimat, cilindrică, cu rotaţie continuă. 

s. ~ de imprimat, cilindrică, cu rotaţie con- 
tinuă [uunHHApHueckHĂ npecc NOCTOAHHOTO 
BpauieHua; presse cylindrique à rotation continue; 
zylindrische Druckmaschine mit kontinuierlicher 
rotierender Bewegung; cylindric printing press 
with continuous rotation; hengeres nyomtatási sajtó, 
folytonos forgással]: Presă cilindrică de imprimat, 


n | cu fundament mobil, la care cilindrul de presiune 


se rostogolește peste fundament, în timpul 
cursei de ducere a fundamentului, exercitând pre- 
siunea de imprimare, și își continuă rotația în 
același sens și în timpul cursei de întoarcere 
a fundamentului. Mișcarea cilindrului este, me- 
canic, independentă de mișcarea fundamentului, 
respectând numai egalitatea dintre vitesele lor 
lineare în timpul imprimării. După cum mișcării 
într'un sens a fundamentului îi corespunde o jumă- 
tate de rotaţie sau o rotație completă a cilindru- 
lui de imprimare, presa se numește cu o tură 
sau cu două ture. 


1. Presă de imprimat, cilindrică, cu rotaţie in- 
termitentă [npecc pura orneuarbiBaHaA C Npe- 
PbIBHCTbIM BpâmeHneM; machine à arrêt de 
cylindre; Haltzylindermaschine; cylindrical printing 
press with intermittent rotation; hengeres nyomta- 
tási sajtó, megszakitott forgással]: Presă cilindrică 
de imprimat, cu fundament mobil, la care cilindrul 
de presiune efectuează o rotație completă la cursa 
de ducere a fundamentului, exercitând presiunea 
de imprimare, și se opreşte la cursa de întoarcere 
a fundamentului. Sin. Presă cu cilindru opritor. 

e. ~ de imprimat, cilindrică, de corectură [kop- 
peKkTypHblii HHJIHHApHaecruă npecc; prasse 
cylindrique à tirer des épreuves; Zylinderabzieh- 
presse; cylinder proof-press; hengeres lehuzó 
sajtó]: Cea mai simplă presă cilindrică de im- 
primat, cu fundament fix. E constituită dintr'un 
bațiu pe care sunt 
montate următoarele 
părți: un. fundament 
fix,pecare se așază 
forma, și un cilin- 
dru de presiune care 
se rostogolește pe 
fundament, ghidat 
de două glisiere pa- 
ralele cu fundamen- 
tul, şi care antrenează 
hârtia. Aparatul de 
cerneală, constituit 
din distribuitor și din 
cilindrii purtători şi 
transportori, se mișcă independent sau simultan cu 
cilindrul de presiune. Presa e acționată, de obi- 
ceiu, manual, și e folosită pentru tras corecturi, 
sau peniru imprimate în număr mic de exem- 
plare (v. fig.). 

3, Presă de imprimat, plană [nunocrnii npece 
WIA OTIEUaTbIBAHHA; presse à imprimer plane, 
presse d'imprimerie plane; Planbuchdruckerpresse; 
plane printing press; laposnyomfatăsi sajtó]: 1. Presă 
de imprimat, la care atât forma, cât și organul de 
presiune — numit, de obiceiu, piesă de presiune, și 
pe care se așază materialul de imprimat, întimpu 
imprimării, — sunt plane, şi la care presiunea 
de imprimare se exercită simultan pe toată supra- 
fața imprimată. Se deosebesc: prese plane, la cari 
mișcarea de lucru (a piesei de presiune) e o 
mişcare de translație, numite prese plane de corec- 
tură de mână sau, de obiceiu, prese plane de 
corectură (v.), — și prese plane la cari mișcarea de 
lucru (a piesei de presiune sau a piesei port-clişeu) 
este o mișcare de basculare, urmată sau nu de 
o mișcare de translație, numite prese tighel sau, 
de obiceiu, prese de imprimat, plane (v. Presă 
de imprimat, plană, în accepțiunea 2). 

4, ~ de imprimat, plană [nnockaa nnnra JIA 
OTNEYaTbIBaHHA; presse à platine, platine; Tiegel- 
druckpresse; platen press; laposnyomtatăsi sajtó, 
tégelysajtó]: 2. Presă de imprimat, plană, la care 
mişcarea de lucru este o mişcare de basculare 
simplă sau asociată cu o mişcare de translație. 
Se compune, în general, dinir'un batiu pe care 


Presă cilindrică, de corectură, 
1) batiu; 2) fundament; 3) formă de 
Imprimat; 4) cilindru de presiune; 
5) masă de alimentare; 6) aparat 
de cerneală. 


|| machine à pedale; Tretmaschine, 
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sunt montate: port-clișeul (numit fundament și care 
e, de obiceiu, vertical); organul plan de presiune, 
numit, de obiceiu, piesă de presiune; aparatul 
de cerneală cu jghiabul distribuitor, ductorul și 
cilindrii alimentatori, frecători și purtători ; mecanis- 
mul pentru mişcarea de lucru; dispozitive auxiliare 
(de ex. dispozitivul de pus coale, de transport, 
etc.). Presele de imprimat, plane, pot fi ușoare, cu 
acţionare cu mâna (pentru imprimate mici și cari 
nu reclamă presiune mare), sau grele, cu acţio- 
nare cu piciorul (prin pedală) sau cu acţionare 
prin electromotor. După mişcarea de lucru şi 
după detaliile de construcție, se deosebesc: prese 
cu fundament fix și cu piesa de presiune bascu- 
lantă; prese cu fundamentul și cu piesa de pre- 
siune basculante și articulate impreună; prese cu 
fundamentul și cu piesa (organul) de presiune 
basculante în jurul a două axe paralele; prese 
cu fundament fix și cu piesa de presiune mobilă 
şi cu presare paralelă (v. fig.). Presele mecani- 


(sadic 


Sisteme de prese de imprimat, plane. 
a) cu fundament fix și cu plesă de preslune basculantă; b) cu 
fundament şi cu piesă de presiune, basculante și articulate 
împreună; c) cu fundament și cu piesă de presiune, basculante 
în jurul a două axe paralele; d) cu fundament fix şi piesa de 
presiune mobilă, și cu presare paralelă; 1) fundament; 2) plesă 
de presiune. 


zate pot fi cu alimentare manuală sau cu alimen- 
tare automată, de obiceiu pneumatică. Sin. Presă 
tighel. 

Exemple de prese de imprimat, plane: 

s ~ de imprimat, plană, Boston. V. Boston, 
presă ~. 

o ~ de imprimat, plană, cu pedală [nuoc- 
KHĂ NepaJbHblii Npecc AIA OTNeWaTbIBAHHA; 
Tretpresse; 
treadle machine, treadle press; taposó nyomtatási 
sajtó]: Presă de imprimat, plană, mică, cu funda- 
ment vertical fix și cu organ de presiune bascu- 
lant, acționată cu piciorul, printr'o pedală. Con- 
strucția ei e asemănătoare cu cea a presei Boston 
(v. Boston, presă»). E folosită pentru imprimat 
lucrări în număr mic de exemplare, și cari nu 
reclamă un tipar foarte îngrijit (de ex. biletele 
sau coalele cu antet). 


7, ~ de imprimat, plană, de corectură [nnoc- 
KHi KOppeKTypHhIÄ npecc; presse à tirer des 
épreuves; Abziehpresse; plane printing press for 
proofs; lehuzó nyomtatási sajtó]: Cea mai simplă 
presă de imprimat, manuală, la care mişcarea de 
lucru a organului de presiune este o mișcare de 
translație. Are suportul clișeului așezat orizontal 
pe două glisiere, astfel încât poate avea o miş- 
care de translație orizontală, pentru a primi hârtia 
și pentru a fi adusă apoi sub organul de presiune. 


878 


Organul de presiune este de asemenea orizontal, 
deplasându-se în direcţie verticală, ghidat de două 


glisiere. Hârtia se așază cu 
mâna pe forma care e 
acoperită cu un strat subțire 
de cerneală printr'un cilindru 
purtător, rostogolit cu mâna 


deasupra ei. Presiunea de s 


imprimat se poate exercita 
prin manevrarea unei roți 
solidarizate cuun șurub (v.fig.) 
sau printr'un mecanism cu 
pârghii. E folosită pentru 
tras (imprimat) corecturi sau 
pentru imprimate într'un nu- 
măr mic de exemplare. 

1. Presă de imprimat, pla- 
nă, sistem Gally [npecc yia 
OTNEVaTbIBAHHA  CHCTEM 
Tann; presse à imprimer 


Presă plană de corectură, 
1) batiu; 2) fundament 
(suportul formei); 3) gli- 
slerele suportului; 4) ple- 
să de presiune; 5) glisle- 
rele plesei de presiune; 
6) şurub de presiune; 
7) roată de mână. 


système G.; Tiegeldruckma- 
schine nach dem G. System; platen press G. system; 
G.rendszerii tegelysajt6]: Presă plană cu fundament 
fix, cu organul de presiune basculant, și cu pre- 
sare paralelă, folosită în tipografie peniru lucrările 
de format mic. Clișeul se fixează pe fundamentul 
vertical al presei. Aparatul de cerneală, așezat 
deasupra acestuia, are jghiab distribuitor, ductor, 
cilindri alimentatori 
și frecători și trei 
sau patru cilindri 
ungători cu axele în 
același plan vertical, 
paralel cufundamen- 
tul; ei se rostogolesc 
de două ori înjos și 
în sus, în planul ver- 
tical al axelor, de- 
punând astfel pe for- 
mă un strat subțire 
de cerneală. Orga- 
nul de presiune bas- 
culează cu cca 30° 
în jurul unui ax ori- 
zontal, care are o 
mișcare de trans- 
lație într'o direcție 
perpendiculară pe 
fundament; acest or- 
gan este acţionat 
de două roți cu bu- 
toane excentrice, 
prin două biele, cari 
îl apropie de funda- 
ment, îl apasă pe 
formă și îl îndepăr- 
tează, după imprimare (v. fig.). 

2. ~ de imprimat, tighel. V. Presă de impri- 
mat, plană, 2. 

s. Presă de imprimat, rotativă [porauuonnaa 
neuaTHaA MamuHa; machine rotative; Rotations- 
maschine;rotary machine; kârforg6 nyomtatăsi sajtó, 
rotációs nyomtatăsi sajtó]: Presă de imprimat, la 


Presă cu fundament fix, cu piesă 
de presiune basculanță și cu presare 
paralelă (sistem Gally). 

1) batiu; 2) fundament; 3) clișeu; 
4) piesă de presiune; 5) axul de bas- 
culare; 6) roată cu buton excentric; 
7) bielă; 8) buton de manivelă; 
9) jghiab distribultor de cerneală; 
10) ductor; 11) cilindru alimentator; 
12) cilindru trecător metalic; 13) cl- 
lindru frecător elastic; 14) cilindru 
ungător. 


care atât suportul clișeului, cât și organul de pre- 
siune, sunt cilindrice. Se construește pentru tipă- 
rit hârtia în coale cu format fix sau în coale cu 
format variabil, sau pentru tipărit hârtia în bandă 
continuă, 

Presa pentru tipărit hârtia în coale are un 
cilindru de formă și un cilindru de presiune (iar 
la prese offset, și un altreilea cilindru, de trans- 
punere), un aparat de cerneală, masă de alimen- 
tare, dispozitive de transport, masă pentru impri- 
mate, etc. E deservită, de obiceiu, manual. — 
Presa de imprimat rotativă, cu bandă continuă, 
este o presă de productivitate mare și are ca 
elemente principale: un cilindru suport pentru 
clișeele curbe, un cilindru de presiune, un apa- 
rat de cerneală, un dispozitiv pentru susținut şi 
desfășurat hârtie, un dispozitiv pentru hârtia im- 
primată, etc. La presele rotative offset (v. fig. sub 
Offset), presa are și cilindru de transpunere. Presa, 
trebuind să imprime pe ambele fețe ale hârtiei, 
este constituită din două ansambluri identice pen- 
tru imprimat. Banda de hârtie este condusă în 
mașină pe o serie de cilindri pentru uscare și 
de conducere la aparatul de tăiat sau la un aparat 
de rebobinare. — Pentru ziare sau cărţi, presa e 
constituită din mai multe ansambluri cari imprimă 
diferitele foi, cari sunt apoi decupate, și grupate 
împreună. — 

Din punctul de vedere al procedeului de impri- 
mat, se deosebesc: 

4. Presă de imprimat chalcografică [npecc qua 
Kanbkorpapnueckoi neuaru; presse à impres- 
sion en creux; Tiefdruckpresse; heliogravure print- 
ing press; mélynyomtatási sajtó]: Presă de imprimat 
în care se folosesc clișee chalcografice. Presa poate 
fi cilindrică (acționată manual sau mecanic) sau 
rotativă (acționată mecanic). În presa de mână 
se pot folosi clișee în acuaforte și în acuatinta, iar 
în presele mecanice, cilindrice sau rotative, se fo- 
losesc clișee heliografice și rotoheliograțice. 

Presele de mână au un fundament (masă) plan, 
mobil, pe care se așază clișeul, și o piesă de 
presiune cilindrică. Cerneala se întinde pe supra- 
faţa clișeului, astfel încât să intre în adânciturile aces- 
tuia; apoi suprafața neutră se curăță de cerneală, 
cu un tampon de pânză, se aplică pe clișeu foaia 
de hârtie puțin umezită, și se mișcă fundamen- 
tul, exercitându-se presiunea. Aceste prese se 
folosesc în special pentru imprimate cu valoare 
nominală, 

Presele mecanice, cilindrice, au un fundament 
mobil, acționat cu motor, un dispozitiv mecanic 
de dat cerneală, un dispozitiv mecanic (cu pânze 
fără fine) pentru ștergerea cernelii, şi un dispo- 
zitiv cu cilindru pentru presiune. Punerea și 
ridicarea hârtiei se fac manual. Se folosesc pentru 
imprimarea timbrelor și a bancnotelor. — Presele 
mecanice, rotative, se construesc cu vitese mari 
și presiuni mici (pentru timbre) sau cu vitese mici 
şi presiuni mari (pentru alte valori). În primul caz, 
hârtia se introduce în presa mecanică în bandă 
conținuă, aceasta putând fi umezită sau nu prin- 
tr'un dispozitiv de umezire. Ştergerea suprafețe- 


lor neutre ale clișeelor de cerneală se face cu 
pânze fără fine, cari se mișcă ghidate de ci- 
lindri. Clișeul se aşază pe un cilindru port-cli- 
şeu. La unele prese rotative, ștergerea cernelii 
se face cu ajutorul unei lame de oțel (racletă), 
care rămâne în contact permanent cu suprafața 
neutră. În presele rotative cu presiun mari și 
vitese mici, hârtia se introduce în coale umezite 
în prealabil. — Presele mecanice rotoheliografice 
folosesc clişee rotoheliografice, iar ştergerea cer- 
nelii se face numai cu racleta, putând imprima 
hârtia în coale puse automat sau manual, sau în 
bandă. Clișeul, sub formă de placă sau de cilin- 
dru, este așezat pe un cilindru port-clișeu, iar 
cerneala se dă prin intermediul unui cilindru 
care are o mișcare de rotație sacadată, e per- 
manent tangent la clișeu, și e pe jumătate înmuiat 
în jghiabul de cerneală. Cerneala de pe supra- 
fața neutră se șterga cu o racletă, care are o 
mișcare de translație alternativă de cca 6 cm 
în sensul lungimii la o rotaţie a cilindrului port- 
clișeu. Presiunea se dă hârtiei cu un cilindru de 
presiune învelit cu cauciuc pânzat sau cu pâslă. 
Sin. Presă de imprimat în heliogravură. 

1. Presă chalcografică cilindrică [uununapu- 
vecRuii kabrorpapnueckni npecc; presse cy- 
lindrique chalcographique; zylindrische Tiefdruck- 
presse; cylindrical chalcographic press; hengeres 
mélynyomtatási sajtó]. V. sub Presă de imprimat, 
chalcografică. 

2, ~ chalcografică roiativă [porannonnbiii 
KaJbkorpapnueckuii mpecc; presse rotative 
chalcographique; Rotationstiefdruckpresse; rotary 
chalcographic press; kârforg&melynyomtatăsi sajtó]. 
V. sub Presă de imprimat, chalcografică. 

s. ~ de imprimat în heliogravură. V. Presă 
de imprimat, chalcografică. 

+, ~ rotoheliografică [porannonHbriă reno- 
rpapnuecrnii npecc; presse ăimprimer roto-helio- 
graphique; rotoheliographische Druckpresse; roto- 
heliographical printing press; heliografikus mély- 
nyomtatási sait6]. V. sub Presă de imprimat, 
chalcografică. 

s. Presă de imprimat, pantografică: Sin. Presă 
de imprimat tipografică (v.). 

e. Presă de imprimat, planografică (nuano- 
rpanueckui nevaTubiii npecc; presse plano- 
graphique d'imprimerie; planographische Druck- 
presse; planographic printing press; lapos nyomta- 
tási sajtó]: Presă de imprimat în care se folo- 
sesc clișee planografice. Presa este cilindrică și 
acționată manual sau mecanic. 

Presele diferă după cum se folosesc clișee de 
calcar (piatră litografică) sau clișee de metal, şi 
după procedeul de imprimare folosit. 

Presele litografice folosesc clișee de calcar sau 
clișee metalice, și sunt prese cilindrice, manuale 
sau mecanice. 5 

O presă litografică e compusă dintr'un funda- 
ment rezemat, prin intermediul unor rulouri cilin- 
drice, pe două şine longitudinale, de-a-lungul cărora 
presa se deplasează, în mișcarerectilinie alternativă, 
comandată printr'un mecanism cu bielă-manivelă, 
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roată dințată și cremalieră. Pe fundament 'sunt 
fixate clișeul, masa de umezire și masa de frecat 
cerneală. Hârtia este adusă pe clișeu de un cilin- 
dru de presiune cu înveliş elastic, acoperit cu 
mușama, Cilindrul de presiune angrenează cu fun- 
damentul prin două roţi dințate, fixate la extremi- 
tate. Cerneala este întinsă pe clișeu de un dis- 
pozitiv cu jghiab de cerneală, valuri frecătoara, 
masă de frecat cerneala și valuri purtătoare. Valu- 
rile inferioare frecătoare și purtătoare sunt de 
oțel, îmbrăcate cu piele iratată în mod special. 
Clișeul este umezit în părțile neutre, cu ajutorul 
unui aparat de umezire, compus dintr'un dispozitiv 
de dat apă, cu cilindri de metal îmbrăcaţi cu pâslă 
și masă de umezire (placă de fontă îmbrăcată cu 
pâslă, de pe care valurile îmbrăcate cu pâslă iau 
apa). Aşezarea coalelor se face manual, de pe o 
masă așezată deasupra cilindrului de presiune, iar 
scoaterea coalelor se face manual sau automat. 
Tirajul presei este de cca 500 de coale pe oră. 


Presele de imprimat offset sunt prese mecanice 
rotative, cari imprimă prin procedeul de trans- 
punere offset (v.). Presele se construesc peniru 
imprimat hârtia în coale (puse şi scoase automat), 
sau în bandă, tirajul putând ajunge până la 5000 
de coale pe oră. Se construesc pentru una sau 
pentru mai multe colori (cu grupuri de imprimat 
așezate unul după altul, având fiecare cilindrul său 
de presiune, sau cu grupuri de imprimat așezate 
în cerc, cu cilindrul de presiune comun). 


Presa offset cu doi cilindri se compune, în prin- 
cipal, dintr'un cilindru mare, care primeşte clișeul 
pe jumătata din periferie, cealaltă jumătate ser- 
vind ca cilindru de presiune; coala de hârtie e 
presată între suprafaţa cilindrului mare și supra- 
fața cilindrului mic de transpunere cu placă de 
cauciuc, care a primit, în prealabil, impresiunea 
clişeului. În partea de jos a presei se găsește 
dispozitivul de dat cerneală, ale cărui valuri pur- 
tătoare se îndepărtează automat de cilindru, când 
trece în dreptul lor jumătatea pentru presiune, și 
dispozitivul de umezire a clișeului, care îşi înde- 
părtează și el valurile purtătoare, pentru a nu ajunge 
în contact cu porțiunea pentru presiune. Valurile 
dispozitivului de dat cerneală sunt, unele de oţel, 
iar altele, de oțel acoperit cu piele sau cu cauciuc. 
Valurile dispozitivului de umezire sunt acoperite 
cu pâslă. 


Presa offset cu trei cilindri se compune, în 
principal, din câte un cilindru pentru fiecare func- 
țiune (v. fig. Presă offset cu trei cilindri, sub 
Offset): un cilindru port-clişeu, un cilindru inter- 
mediar cu placă de cauciuc, și un cilindru peniru 
presiune. Dispozitivele de dat cerneală și de ume- 
zire se găsesc în partea de sus a presei. Presele 
cu trei cilindri au tirajul mare și permit o mai 
ușoară punere la punct a funcţionării. 

Presa offset rotativă este o presă rotativă (v.) 
peniru imprimat hârtie în bandă. Are, de obiceiu, 
două ansambluri de câte trei cilindri, pentru im- 
primat ambele feţe ale hârtiei (v. fig. Presă 
rotativă offset, sub Offset). 


29) aaa ceia air ta 
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1, Presă de imprimat în litografie [nurorpabu- 
vyecruă neuarubrii npecc; presse lithographique; 
Steindruckpresse; lithographic printing press; kő- 
nyomdai sajtó]. V. sub Presă de imprimat, plano- 
grafică. 

2, ~ litografică cilindrică [nununppuuecrnii 
nuTorpabpuuecnnii mpecc; presse cylindrique 
lithographique; zylindrische Steindruckpresse; cylin- 
drical liithographical press; hengeres k&nyomdai 
sajt6]. V. sub Presă de imprimat, planografică. 

s. offset [obcer-neuarnblii npecc; presse 
offset; Offsetpresse; off-set printing press; offset- 
sajtó]. V. sub Presă de imprimat, planografică. 

4. Presă de imprimat, tipografică [runorpa- 
puuecinii npecc; presse d'imprimerie; Buch- 
druckpresse; printing press; nyomtatási sajtó, 
nyomda-sajtó]: Presă de imprimat în care se folo- 
sesc clișee pantografice. Este presa cea mai 
răspândită şi se construesc prese manuale sau 
prese acționate mecanic, iar din punctul de ve- 
dere al formei clişeului se deosebesc prese tipo- 
grafice plane, prese tipografice cilindrice şi prese 
tipografice rotative. 

s. ~ tipografică: Sin. Presă de imprimat, pan- 
tografică; Presă de imprimat, tipografică (v.). 

o. ~ tipografică cilindrică [uunnnapuuecruii 
runorpapnueckuii npecc; presse typographique 
cylindrique; zylindrische Buchdruckpresse; cylin- 
drical printing press; hengeres nyomda=-sajt6]. V. 
sub Presă de imprimat, tipografică. 

7, ~ tipografică plană [nnocRocTrHblii TANO- 
rpacpuuecruii npecc; pressetypographique plane; 
Hochdruckpresse; plane printing press; magas- 
nyomtatási sajtó]. V. sub Presă de imprimat, tipo- 
grafică. 

s. ~ tipografică rotativălporannonnbrii TANO- 
rpapuuecnuii npecc; presse typographique ro- 
tative; Rotationsbuchdruckpresse; rotary printing 
press; körforgó nyomtatási sajtó]. V. sub Presă 
de imprimat, tipografică. 

9, Presă de legătorie [nepennăruoră npecc; 
presse de reliure; Buchbinder- 
presse; book-binding press; 
könyvkötészeti sajtó]: Presă 
da deformare plastică, folosită 
în lucrări de legătorie. Presa 
de mână e compusă dinir'o 
piesă de bază (de lemn), 
paralelepipedică, pe care sunt 
fixate două șuruburi (de lemn 
sau metalice); cu ajutorul şuru- 
burilor se poate strânge o tra- 
versă de lemn, pentru a presa 
broşurile spre afi încleite lacotor, 
și a le menţine presate până la 
uscarea cleiului, sau pentru 
presarea volumelor după lega- 
re, până la uscarea definitivă. În 
atelier, piesade bază și traversa 
sunt numite grinzile presei.Pre- 
sele au deschiderea între ṣu- 
ruburi corespunzătoare forma- 
tului cărților. — Pentru presarea volumelor după 


Presă de mână pentru 
presat după! legare. 
1) postament; 2) placă 
de presiune; 3) glisie- 
ră; 4) traversă; 5) șu- 
rub; 6) roată de mână 
pentru: acţionare. 


legare se folosesc prese hidraulice sau prese de 
mână cu şurub, cu un batiu cu placă inferioară 
fixă și cu o placă superioară orizontală și mobilă, 
ghidată de două glisiere cari sunt fixate în batiu 
şi într'o traversă superioară. Şurubul e acţionat 
cu o roată de mână, solidarizată cu el, fie dea- 
supra traversei în care e fixată piulița, fie dea- 
supra plăcii mobile de presare (v. fig.). 

19. Presă deiranspori|nepeBonoă npecc; pres- 
se ă report; Umdruckpresse; transfer press; âtnyom- 
tatási sajtó]: Presă cu ajutorul căreia se copiază 
textul sau desenul, de pe hârtia de transport, pe 
o placă litografică sau pe o placă de zinc, pentru 
a obține clișeul planografic pentru imprimare, sau 
cu care se copiază, pe hârtie de transport, de- 
senul sau textul executat pe piatra litografică ori- 
ginală sau pe placa de zinc care serveșie ca ori- 
gina| de atelier, după ce acestea au fost înnegrite 
cu cerneală specială de transport. Presa poate fi 
construită cu masă mobilă (fundament) sau cu 
masă fixă, și poate fi acționată manual sau prin 
electromotor. 


Presa cu masă mobilă se compune, în principal 
dintr'o masă mobilă (fundament) şi dintr'un fre- 
cător fix, Pe masă se așază și se prinde piatra 
litografică sau placa de zinc, acoperite, în prea- 
labil, cu hârtia de transport și cu un înveliș elastic, 
format dintr'o placă de carton gros, gresat. Masa 
se deplasează sub frecătorul fix, care exercită o 
presiune reglabilă. — Presele moderne, folosite, 
de obiceiu, pentru plăcile de offset, au masa fixă 
şi frecătorul mobil; acesta e construit dintr'un 
cilindru de oţel, îmbrăcat cuo placă de cauciuc, 
și exercită presiunea necesară. 

1. Presă pentru matrițe de stereotipie [npecc 
IA CTEPeOTHNHbIX MaTpHul; calandre; Kalander, 
Prägekalander, Prägepresse für Stereotypiema- 
trizen; rolling machine, stereotype press; szłe- 
reotipia-matricai sajtó]: Maşină de deformare plas- 
tică, folosită pentru executarea matrițelor de ste- 
reotipie, și care are o construcție asemănătoare cu 
cea a presei cilindrice de imprimat, manuală. E 
constituită, în principal, dintr'o platformă orizon- 
tală, fixă, pentru forma de imprimat, și dintr'un 
cilindru rotativ metalic, de presiune. Cilindrul e 
antrenat cu o roată de mână și are, la cele două 
capete, câte o roată dințată cilindrică, și care an- 
grenează cu cremalierele cari dau formei mişcarea 
alternativă pe platformă; poziţia palierelor cilin- 
drului e reglabilă în înălțime, prin şuruburi. 
Pentru imprimare, flancurile umede se așază pe 
formă și se acoper cu o pâslă groasă, pentru 
uniformizarea presiunii; prin manevrarea roții de 
mână, cilindrul exercită presiunea asupra flancului 
în care se imprimă forma. — În tipografiile zia- 
relor se folosesc uneori prese hidraulice, cu pre- 
siunea și cursa fin reglabile. — 

Prese folosite în industria de prelucrare a ma- 
terialelor metalice (metalotehnică), în metalurgie 
și în industria electrotehnică: 

12. Presă de îndoit în muchie. V. Îndoit, presă 
de ~ în muchie. 


